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ПРЕДИСЛОВИЕ 


ХХУ съезд Коммунистической партии Советского Союза 


определил главным направлением развития экономики СССР- 


на современном этапе подъем материального и культурного уровня 
жизни народа на основе динамичного и пропорционального раз- 
вития общественного производства и повышения его эффектив- 
ности, ускорения научно-технического прогресса, роста произ- 
водительности труда, всемерного улучшения качества работы 
во всех звеньях народного хозяйства [5]. 

Углубление специализации в промышленности, совершен- 
ствование межотраслевых, внутриотраслевых связей и коопери- 
рования являются важнейшим условием научно-технического 
прогресса и интенсификации общественного производства. При 
этом особое значение в настоящее время имеет дальнейшее углуб- 
ление и расширение` экономических связей стран социализма 
на основе международного разделения труда, специализации 
и производственного кооперирования` как важнейшего средства 
экономической интеграции социалистических стран. 

За последние’ годы в стране выполнены работы как теорети- 
ческого, так и практического характера в области развития спе- 
циализации и совершенствования структуры промышленного 
производства. Результаты этих работ подтверждают высокую 
народнохозяйственную эффективность специализации, особенно 


В машиностроении — ведущей отрасли промышленности, при-. 


званной обеспечить научно-технический сор в народном 
хозяйстве. 

Переход к отраслевой системе управления промышленностью 
и новые методы планирования и экономического стимулирования 
создали благоприятные условия для ускоренного развития спе- 
циализации во всех отраслях промышленности и для формирова- 
ния новых отраслей. Успешно проводятся работы по отраслевому 
профилированию предприятий. Заметно повысился уровень спе- 
циализации предприятий по номенклатуре готовой продукции 
в машиностроении. 

Одним из важнейших результатов работ последних лет является 
завершение одобренных Правительством работ по составлению 
’ сводного плана специализации производства продукции обще- 
машиностроительного применения для предприятий Москвы, Ле- 
нинграда, Московской и Ленинградской областей. Аналогичные 
планы разработаны и для других экономических районов страны. 
Впервые создан единый план специализации производства про- 
дукции общемашиностроительного применения для предприятий 
девяти машиностроительных министерств. Эти работы показали 
высокую ` экономическую эффективность . совершенствования 
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производственной структуры машиностроения, что ярко подтвер- 
ждается, например, показателями плана специализации машино- 
строения г. Ленинграда и Ленинградской области. 

В результате реализации плана выпуск продукции общема- 

шиностроительного применения будет сконцентрирован В основ- 
ном на 23 специализированных предприятиях ив 72 базовых цехах 
и участках, доля централизованного изготовления указанной 
продукции увеличится в 5 раз: с 9,3% в 1967 г. до 46—48% 
в 1980 г. При этом специализированными предприятиями и базо- 
выми цехами должно обеспечиваться свыше 90% потребности 
в литых заготовках; 55—56% потребности в сварных металло- 
конструкциях; более 90% потребности в изделиях из пластмасс 
и т. п. Намечено закрытие в соответствии с планом нерентабель- 
ных цехов и участков, в том числе: 180 литейных, 56 кузнечных, 
23 сварочных, 40 гальванических и т. д. [100]. 
‚ Реализация плана даст ощутимый социальный эффект: улуч- 
шатся условия труда значительного количества работников ле- 
нинградского маи ров повысится уровень механизации 
труда. й 

Вместе с тем состояние специализации и кооперирования 
производства в машиностроении не удовлетворяет еще высоким 
темпам научно-технического прогресса. Очевидные преимущества 
специализации производства до сих пор не используются! пол- 
ностью. Большая часть машиностроительных предприятий про- 
изводит необходимые им заготовки, детали, узлы и агрегаты с. не- 
оправданно высокими затратами. 

Административное обособление новых отраслевых подразде- 
лений машиностроения часто осуществляется. несвоевременно, что 
отрицательно сказывается` на выработке и реализации единой 
технической политики, снижает экономическую эффективность 
производства, сдерживает развитие этих отраслей, в результате 
чего народному хозяйству наносится весьма ощутимый ущерб. 

ХХУ съезд Коммунистической партии Советского Союза 
указал на необходимость совершенствования структуры про- 
мышленности, продолжения концентрации производства, повы- 
шения уровчя его специализации и кооперирования. Решения 
съезда предусматривают в десятой пятилетке завершение про- 
цесса создания объединений, улучшение структуры и сокращение 
числа звеньев управления в соответствии с генеральными схе- 
мами развития отраслей. 

В связи с созданием промышленных и производственных 
объединений должны быть осуществлены меры по ‘дальнейшему 
совершенствованию структуры и функций аппарата министерств, 
межотраслевых, функциональных органов. 

В свете решений ХХУ съезда особое значение приобретает 
задача совершенствования планирования и управления процессом 
‘образования новых отраслевых подразделений промышленности. 
Планомерное формирование отраслевой структуры в условиях 
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высоких темпов развития экономики, которыми характеризуется 
десятая. пятилетка, является важнейшей предпосылкой динамич- 
ного и пропорционального развития общественного производства 
и повышения его эффективности. 

Разработка планов совершенствования ‘отраслевой структуры 
вызывает необходимость исследования ряда проблем обществен- 
‚ного разделения труда. Одной из них является проблема отрасле- 
вой дифференциации и специализации производства как .двух 
самостоятельных форм частного разделения труда. 

Практика показывает, что из-за отсутствия единства взглядов 
научных учреждений и специалистов на эту проблему до сих пор 
в промышленности отсутствует единая методика технико-эконо- 
мического анализа эффективности процессов частного разделения 
труда, осуществляемого в целях планового развития специали- 
зации ‘производства и образования новых отраслевых подразде- 
лений в машиностроении. 

‚ Методы такого анализа должны базироваться на закономер- 
ностях формирования отраслевых подразделений промышленности 
и специализации производства. Исследование этих закономер- 
ностей становится одним из важнейших направлений экономи- 
ческой науки, прямо вытекающим из указаний ХХУ съезда КПСС 
о необходимости всемерного развития исследований по пробле- 
мам научно-технической революции, повышения эффективности 
и интенсификации общественного производства, совершенство- 
вания управления и планирования народного хозяйетва. 

Сложность и комплексность исследований подобных проблем 
исключает возможность их решения силами отдельных специа- 
листов или коллективов. Необходима организация исследований 
в широких масштабах. 

Предлагаемая вниманию читателей книга представляет собой 
первую попытку рассмотрения проблемы отличия и взаимосвязи · 
двух самостоятельных форм частного разделения труда в машино- 
строении. 

Процесс отраслевой дифференциации и специализации про- 
изводства чрезвычайно сложен. Развитие производства постоянно 
открывает все новые и новые аспекты разделения труда в про- 
мышленности, тем самым еще более усложняя проблему. Автор 
не претендует на ее полное решение, понимая, что 'по ряду вопро- 
сов могут быть высказаны различные точки зрения, и с благо-. 
дарностью примет все замечания читателей. 

Автор выражает признательность : профессору доктору эко- 
номических наук Е. М. Карлику за ценные замечания, сделанные 
им при подготовке рукописи к изданию. 


ОТРАСЛЕВАЯ . 
Глава П ДИФФЕРЕНЦИАЦИЯ 
В МАШИНОСТРОЕНИИ 


1. ЧАСТНОЕ РАЗДЕЛЕНИЕ ТРУДА 
И ФОРМЫ ЕГО ПРОЯВЛЕНИЯ ы 
В МАШИНОСТРОЕНИИ : е 


К. Маркс указывал, что «уровень развития производительных 
сил нации обнаруживается, прежде всего, нагляднее в том, в ка- 
кой степени развито у нее разделение труда» [2, с. 7]. На раз-. 
‚личных исторических этапах в общественном производстве скла- 
дываются условия для развития тех или иных форм проявления 
разделения труда. = 

’ В развитом социалистическом обществе возникают благо- 

приятные объективные предпосылки для развития наиболее 
совершенных форм разделения труда, обусловленных обобще- 
ствлением производства не только в пределах одного государства, 
но и в рамках всей мировой социалистической системы. Комплекс- 
ная программа дальнейшего углубления и совершенствования 
сотрудничества и развития социалистической экономической 
интеграции стран — членов СЭВ предусматривает широкое 
развитие международного кооперирования и специализации про- 
изводства. 

Наиболее успешно задача социалистической интеграции может 
быть решена на основе всестороннего анализа закономерностей 
развития общественного разделения труда, объективно действую- 
щих в условиях развитого социалистического общества. Проблема 
закономерностей развития общественного разделения труда чрез- 
вычайно широка и многопланова и, естественно, не может быть 
разрешена в рамках одного или нескольких исследований. Раз- 
личные аспекты этой проблемы в течение целой исторической 
эпохи исследовались классиками марксизма-ленинизма, многими 
отечественными и зарубежными экономистами. Изучены фун- 
даментальные законы, по которым развивается общественное 
разделение труда. Однако бесконечность и неисчерпаемость про- 
блемы выдвигает перед исследователями все новые и новые во- 
просы, · решения которых требует постоянно развивающаяся 
практика социалистического строительства. \^ 

Одним из наиболее сложных и, вместе с тем, наименее разра- 
ботанных является вопрос о научных основах управления про- 
цессом зарождения, формирования и обособлении отраслей социа- 
листической промышленности, т. е. управления формированием 
отраслевой структуры промышленности. Значение этого вопроса 
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для социалистической экономики чрезвычайно велико, поскольку 
формирование прогрессивной отраслевой структуры промышлен- 
ности является фундаментом высокой эффективности обществен- 
ного производства. 

Научные основы ‘управления формированием отраслевой струк- 
туры промышленности могут быть выработаны в результате иссле- 
дования закономерностей частного разделения труда, проявляю- 
щихся в отраслевой дифференциации и специализации произ- 
водства. Рассмотрим некоторые положения теории вопроса, что 
позволит подойти к решению ряда методологических и методиче- 
ских проблем управления процессами частного разделения труда 
в машиностроении. ь 

К. Маркс писал:^«Если иметь в виду лишь самый труд, то 
разделение общественного производства на его крупные роды, 
каковы земледелие, промышленность и т. д., можно назвать 
общим (пп АІсетеіпеп) разделением труда, распадение этих 
родов производства на виды и подвиды — частным (пп Везоп- 
дегеп) разделением труда, а разделение труда внутри мастер- 
ской — единичным (іт Еіпғеіпеп) разделением труда» [1, с. 363]. 

Таким образом, определяя различные формы общественного 
разделения труда, К. Маркс последовательно рассматривал 
сферы, внутри которых оно происходит: а) все общественное 

производство (внутри этого производства образуются его крупные 
` роды); 6) крупные роды общественного производства 
(внутри этих родов образуются виды и подвиды общественного 
производства); в) мастерские (внутри мастерских обо- 
собляются отдельные виды работ). Каждая такая сфера характе- 
ризуется присущими ей особенностями, наличием специфических 
закономерностей развития разделения труда. Общеизвестно, на- 
пример, что закономерности разделения труда в сфере всего обще- 
ственного’ производства и его крупных родов, выражающиеся 
в обособлении отраслей промышленности, или отраслей произ-_ 
водства, в значительной мере отличаются от закономерностей 
образования производственных подразделений отдельных пред- 
приятий. 

Следовательно, форма общественного разделения. труда может 
быть определена как категория, характеризующая сферу обще- 
ственного производства, в рамках которой действуют специфи- 
ческие закономерности развития процессов разделения труда. 
Форма общественного разделения труда определяет границы этой 
сферы. Вместе с тем, в литературе, посвященной проблеме разде- 
ления труда, все еще появляются утверждения, исходящие из 
другого содержания, вкладываемого некоторыми авторами в по- 
нятие форм общественного разделения труда. Так, в изданной 
в 1972 г. монографии Р. А. Новикова и Ю. В. Шишкова [73] 
утверждается, что до первой трети ХХ столетия на первый план 
выступает «частное разделение труда, основанное на предметной 
специализации». «Для современного периода, — пишут авторы, — 
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типичным становится переход к единичному разделению труда, 
основанному на подетальной и пооперационной специализации». 
И далее: «Начиная с первой трети ХХ столетия оно (единичное 
разделение труда) не только вступило в полосу своего расцвета 
внутри отдельных предприятий, но и все шире выходит за их 
пределы и даже за пределы национальных границ, т. е. приобре- 
тает международный характер» [73, с. 15]. 

Из этих утверждений вытекает, что названные авторы ото- 
ждествляют понятия формы общественного разделения труда 
(общее, частное, единичное) с формами специализации производ- 
ства (по номенклатуре готовых изделий, узлам и деталям, стадиям 
технологических процессов). 

Действительно, в последний период получили развитие поде- 
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водства. Однако это, отнюдь не означает, что преимущественное 
развитие получило единичное разделение труда,. которое, как 
на то и указывал Қ. Маркс, характеризует разделение труда 
внутри предприятия. Выйти за пределы предприятия единичное 
разделение труда не может. Выйти за пределы предприятий может 
подетально-узловая, технологическая специализация производ- 
ства. Тот факт, что за последнее десятилетие отдельные узлы, . 
детали, полуфабрикаты стали продуктами деятельности целых 
отраслей промышленности (например, электронная промышлен- 
ность) не только в пределах национальных границ, но и в между- 
народном масштабе, подчеркивает, что в настоящий период 
подетально-узловая специализация становится преобладающей не 
только в единичном, но и в частном разделении труда, т. е. степень 
разделения труда усиливается: продуктами межотраслевого обмена 
(кооперации) становятся не только готовые машины, приборы, 
аппараты, но и их отдельные части и продукты отдельных стадий 
технологических процессов. 

Это усиление разделения труда, переход его в новое каче- 
ственное состояние заставляет нас более внимательно подходить 
к исследованию закономерностей частного ` разделения труда, 
ибо именно в этой сфере — внутри крупных. родов общественного 
производства, и, конкретно, в промышленности — создаются 
сегодня главные предпосылки высокой экономической эффектив- 
ности общественного производства. 

Частное разделение труда тесно связано с темпами научно- 
технического прогресса. С одной стороны, современный научно- 
технический прогресс усиливает роль и значение частного раз- 
деления труда, вызывая к жизни новые крупные подразделения 
общественного производства, специализирующиеся на изготовле- 
нии новых продуктов для общества. С другой стороны, частное 
разделение труда становится главным условием экономической 
эффективности производства. Оно стимулирует использование 
прогрессивных средств и методов производства в масштабе всего 
народного хозяйства. А.. Смит в свое время писал: «Разделение 
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труда в любом ремесле, в каких бы размерах оно ни было введено, 
вызывает соответствующее увеличение производительности труда. 
По-видимому, отделение друг от друга различных ея 
и занятий вызывалось этим преимуществом» [89, с. 22: 
объясняется тем, что разделение труда вообще и частное а. 
ление труда в особенности создает предпосылки для концентрации 
производства сходной продукции в таких значительных масшта- 
бах, что возникает необходимость в широком применении в народ- 
ном хозяйстве прогрессивных орудий труда, технологических 
процессов, форм организации и управления производством. 
Масштабы производства столь велики, что влекут за собой появ- 
ление отраслей производства, специализирующихся на изготов- 
лении такого прогрессивного оборудования. Қ. Маркс указывал, 
что «по мере дифференцирования орудий труда все более и более 
дифференцируются и те отрасли производства, в которых эти 
орудия изготовляются» [1, с. 365]. 

Таким образом, мы рассматриваем частное разделение труда 
в его диалектической связи с научно-техническим прогрессом: 
с одной стороны, частное разделение труда является фактором 
научно-технического прогресса, ускоряющим его, создающим 
в народном хозяйстве предпосылки высокой эффективности про- 
изводства; с другой стороны, частное разделение труда является 
следствием научно-технического прогресса, расширяющего по- 
требности общества в новых продуктах до таких масштабов, что 
созревают экономические предпосылки для возникновения каче- 
ственно новых ответвлений общественного а ае изго- 
товляющих эти продукты. 

Изложенная выше трактовка понятия форм общественного 
разделения труда позволяет выявить взаимосвязь и соотношение 
различных форм разделения труда. 

Интенсивное развитие частного разделения труда повышает 
его роль и значение в развитии общего разделения труда: оно 
становится базой общего разделения труда. Состав и структура 
отраслей народного хозяйства зависят от закономерностей раз- 
вития отдельных отраслей промышленности, сельского хозяйства 
и других видов и подвидов общественного производства. Эти 
закономерности отражаются в классификации отраслей и про- 
являются в отраслевой структуре производства. Следовательно, 
закономерности общего разделения труда находятся в тесной 
связи и взаимозависимости с закономерностями частного разде- 
ления труда. 

С другой стороны, частное разделение труда создает пред- 
посылки для ‘соответствующего уровня единичного разделения 
труда, в значительной мере определяя характер производственной 
структуры отдельных предприятий, уровень внутризаводской 
концентрации и специализации производства. Эти предпосылки 
возникают в результате формирования и обособления отраслей 
производства, подотраслей и отраслей промышленности, что, 
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в свою очередь, вызывает к жизни отраслевую организацию 
производства, которая все в большей степени становится решаю- 
щим фактором эффективности работы отдельного предприятия. 

Уровень отраслевой организации . производства во многом 
предопределяет характер разделения труда внутри отдельного 
предприятия. Так, специализация предприятия по номенклатуре 
готовой продукции предопределяет степень ‘производственно- 
технологической общности изготовляемых предприятием узлов 
и деталей, а следовательно, влияет на производственную струк- 
туру основных цехов предприятия. Технологическая, подетально- 
узловая специализация, осуществляемая в рамках отрасли или 
всей промышленности, предопределяет структуру заготовитель- 
ных, обрабатывающих и других подразделений отдельного пред- 
приятия. 

Благодаря высокому уровню подетально-узловой и техноло- 
гической специализации производства в промышленности США, 
например, лишь немногие предприятия имеют в своем составе 
литейные, гальванические, термические, механообрабатывающие 
и другие производства. Из 216 предприятий, выпускающих 
радиоприемники и телевизоры, литейные производства имели 
четыре предприятия, гальванические — четыре, термообрабаты- 
вающие — восемь, пластмассовые — семь предприятий ит. п. [50]. 

Таким образом, частное разделение труда влияет на уровень 
как общего, так и единичного разделения труда. Вместе с тем, 
все эти формы общественного разделения труда находятся в тесной 
диалектической взаимосвязи. Поэтому и общее, и единичное 
разделение труда со своей стороны влияют на закономерности 
развития . частного разделения труда. Наиболее интенсивное 
влияние на частное разделение труда оказывает углубление 
единичного разделения труда. Оно создает предпосылки для 
зарождения новых видов производств и перерастания последних 
в самостоятельные отрасли производства. 

Сказанное позволяет сформулировать следующие | основные 
° посылки, исходя из которых можно ‚более детально подойти 
к существу ‘исследуемой проблемы. 

1. Форма общественного разделения труда предетавяяет собой 
категорию,. характеризующую границы сферы общественного 
производства, в рамках которой действуют специфические зако- 
номерности, разделения труда. 

2. Важнейшая роль в решении задачи, повышения эффектив- 
ности общественного О принадлежит частному раз- 
делению труда. 

3. Частное разделение труда находится в диалектической 
взаимосвязи с общим и единичным разделением труда. 

В чем же проявляется частное разделение труда? 

В. И. Ленин писал: «Основой товарного хозяйства является 
общественное разделение труда. Промышленность. обрабатываю- 
щая отделяется от добывающей, и каждая из них подразделяется 
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‚на мелкие виды и подвиды, производящие в форме товара особые 
продукты и обменивающие их со всеми другими производствами. 
Развитие товарного хозяйства ведет таким образом к увеличению 
числа отдельных и самостоятельных отраслей промышленности; 
тенденция этого развития состоит в том, чтобы превратить в особую 
отрасль промышленности производство не только каждого отдель- 
ного продукта, но даже каждой отдельной части продукта — 
и не только производство продукта, но даже отдельные операции . 
по приготовлению продукта‘ к потреблению» [3, с. 211. 

· По-видимому, на современном этапе развития народного 
хозяйства речь уже идет об увеличении числа не только отраслей 
промышленности, а вообще об увеличении числа качественно 
различных подразделений общественного производства, обособ- 
‚ляющихся из общего производственного процесса внутри отраслей 
народного хозяйства. Эти подразделения могут выступать в виде 
самостоятельных предприятий или совокупностей предприятий. 
Говоря о частном разделении труда, в качестве первичного под- 
разделения общественного производства мы должны рассматривать 
самостоятельное предприятие, ибо более дробное одрасли 
является объектом единичного разделения труда. 

Что касается совокупности предприятий,’ представляющей 
собой качественно отличное от других подразделение обществен- 
ного производства, то задача определения границ такой совокуп- 
ности значительно сложнее. Все предприятия, отнесенные к дан- 
ной совокупности, обладают той или иной степенью общности 
определенных специфических признаков, характерных для данной 
группы предприятий и отличающих ее от других групп. 

Общность этих признаков является первопричиной других 
. качеств, присущих. всей ‘совокупности, рассматриваемой как. 
единое целое. Так, если в качестве признака, по которому выде- 
ляется совокупность предприятий, принять производственно- 
технологическую общность изделий, то предприятия, выпускаю- 
щие такую сходную в производственном отношении продукцию, 
в силу общности конструктивно-технологических свойств этой 
продукции в определенный момент времени окажутся связанными 
между собой в научно-техническом и производственном отноше- 
ниях. Возникает единая научно-техническая политика, являю- 
щаяся атрибутом всей совокупности. Эта политика находит 
отражение в различных отраслевых стандартах, нормативно- 
технических документах, регламентирующих те или иные сто- 
роны производства, что оказывает влияние на методы и средства 
производства, применяемые на каждом предприятии в отдель- 
ности. 

Одним из направлений такой единой отраслевой научно-тех- 
нической политики, например, в станкостроении, является внед- 
рение в производство унифицированных гамм станков с одновре- 
менным отказом от проектирования отдельных единичных моделей. 
А. М. Никифоренко приводит пример разработки и организации 
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производства унифицированной гаммы токарных станков с наи- 
большим диаметром устанавливаемого изделия 250—500 мм. 

Гамма состоит из четырех базовых моделей и 28 модификаций 
станков, для которых разработаны: одна унифицированная ко- 
робка подач, вместо семи существующих размеров, два типораз- 
мера фартуков, вместо восьми существующих, и два типоразмера 
коробок скоростей, вместо девяти существующих [21]. Это поз- 
воляет организовать специализированное производство перечис- 
ленных агрегатов для всей отрасли, что, в свою очередь, суще- 
ственно изменяет условия производства на каждом предприятии, 
выпускающем токарные станки, влияет на технологическую и 
организационную структуру ‘производственного процесса этих 
предприятий. 

Аналогичный пример единой научно-технической политики 
в тракторном и сельскохозяйственном машиностроении приводит 
Н. Н. Тарасов [21]. В этой отрасли однотипные по конструкции 
и назначению машины разрабатываются как семейства машин 
на основе базовых моделей, что значительно повышает степень 
унификации отдельных агрегатов и сборочных единиц и, как 
следствие, оснастки и инструмента. В отрасли за последние годы 
разработано 80 ГОСТов, 78 альбомов рабочих чертежей унифи- 
цированных деталей и сборочных единиц общего назначения, 
1000 отраслевых стандартов на инструмент и технологическую 
оснастку. Эти стандарты внедряются на всех предприятиях 
отрасли. 

Только в 1970 г. 83 завода внедрили отраслевые стандарты 
на детали и сборочные единицы штампов для холодной штамповки. 
С применением стандартов спроектировано свыше 6 тыс. штампов. 
Такая единая отраслевая техническая политика существенно 
повлияла на условия работы каждого отдельного предприятия, 

' Если же, например, в качестве признака, по которому выде- 
ляется совокупность предприятий, принять общность обслуживае- 
мой предприятием сферы деятельности (производственной или 
непроизводственной) или широкое эксплуатационное назначение 
изделий, то возникновение единой научно-технической политики 
в данной совокупности предприятий затруднено. Так, если обра- 
зовать новую отрасль: «промышленность изделий и услуг обще- 
машиностроительного применения», то в качестве основания 
деления выступает признак общности обслуживаемой сферы — 
все машиностроение. В состав такой отрасли войдут производства 
весьма разнообразные в производственно-технологическом отно- 
шении: литые заготовки, капитальный ремонт оборудования, 
инструмент и технологическая оснастка, гальванопокрытия, свар- 
ные металлоконструкции, кузнечные заготовки, крепежные изде- 
лия, производственная и транспортная са выработка и центра- 
лизованная доставка газов и т. д. 

Қаждоё из перечисленных производств обладает в той или 
иной степени общностью характера производственного- процесса. 
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Поэтому для каждого производства в отдельности формирование 
научно-технической политики вполне возможно и эффективно. 
Например, специализация производства гальванопокрытий в мас- 
штабе Московского и Ленинградского районов позволит закрыть 
около 90 мелких, нерентабельных цехов и участков по производ- 
ству гальванопокрытий на машиностроительных предприятиях, 
эффективно использовать дорогостоящие нейтрализационные уста- 
новки, очищающие водный и воздушный бассейны от агрессивных 
выбросов гальванического производства [22]. Создать же единую 
систему стандартов и нормативно-технических документов, одина- 
ково пригодных для применения их, например, в литейном, 
гальваническом и резино-техническом производствах, невозможно 
в силу их производственно-технологических различий. 

Вместе с тем, образование такой отрасли изделий и услуг 


‘общемашиностроительного применения положительно сказа- 


лось бы на работе всего машиностроительного производства, 
значительно повысило бы экономическую эффективность произ- 
водства, главным образом за счет улучшения организации и 
управления производством. Однако по своему характеру эта 
отрасль существенно отличается от отрасли, выпускающей про- 
дукцию, сходную в: производственно-технологическом отношении. 

Таким образом, качественные отличия тех или иных совокуп-.. 
ностей предприятий зависят от признаков, по которым эти пред- 
приятия объединяются в совокупности. Следовательно, частное 
разделение труда, подразделяя промышленность на мелкие виды 
и подвиды, приводит к образованию различных по своему харак- 
теру совокупностей предприятий, а также различных по харак- 
теру отдельных · предприятий. Отсюда вытекает объективная 
возможность существования различных форм частного разделения 
труда — форм, отличающихся друг от друга основанием деления 
промышленности на ее виды и подвиды. Иначе говоря, частное 
разделение труда может объективно проявляться в различных 
формах, образуя в промышленности в зависимости от признаков, 
принимаемых в качестве оснований деления, различные по своему 
характеру подразделения общественного производства. ч 

Следовательно, форму частного разделения труда можно опре- 
делить как категорию, отражающую закономерности обособления 
подразделения общественного производства внутри его крупных 
родов. *’ 

Одной из общепризнанных форм частного разделения. труда 
является специализация производства. Принцип, лежащий в ос- 
нове специализации, заключается в обособлении подразделений 
общественного производства, обладающих высокой степенью про- 
изводственно-технологической общности продукции. Эта общность 
создает благоприятные условия для эффективного использования 
в производстве прогрессивных методов и средств, вызывает необ- ° 
ходимость в устойчивых кооперированных связях специализи- 


`рованных подразделений, иными словами, обеспечивает пред- 
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посылки высокого уровня 'экономической эффективности произ- 
водства. Характерной особенностью специализированных произ- 
водств является насыщенность их автоматическими и полуавто- 
матическими специализированными и специальными средствами 
производства, непрерывность производственного процесса. Спе- 
циализированные производства обладают повышенной чувстви- 
тельностью к обновлению продукции, обусловленной известной 
консервативностью производства, использующего специальное 
автоматическое оборудование, и рядом других черт. 

Образование специализированных производств происходит пу- 
тем ограничения номенклатуры продукции подразделений обще- 
ственного производства группой изделий, сходных в производ- 
ственном отношении. Всегда ли рассмотренный принцип лежит 
в основе обособления подразделений общественного производства? · 
Всегда ли подразделения Е продукцию, сходную в про- 
изводственном отношении? 

Практика показывает, что существуют иные принципы обосёб- 
ления подразделений общественного производства. Примером 
тому могут служить некоторые подотрасли промышленности и 
отрасли производства, выделенные ЦСУ СССР в классификации 
‚отраслей промышленности. Такие отрасли машиностроения, как 
«промышленность межотраслевых производств» (13 290), «комму- 
нальное машиностроение» (13 470), «производство бытовых при-. 
боров и машин» (13 540) и др. образованы по принципу общности 
сферы, которую обслуживают данные подразделения. В первом” 
случае (13 290) такой сферой является вся промышленность, 
во втором` случае (13 470) — коммунальные нужды народного 
хозяйства, в третьем случае (13 540) — сфера бытового обслужи- 
вания населения. 

Есть ли гарантия, что эти подразделения общественного 
производства обладают высокой степенью производственно-техно- 
логической общности продукции? Такой гарантии дать нельзя. 
В составе этих отраслей могут быть отдельные специализированные 
предприятия, но в целом каждая из этих отраслей представляет 
собой конгломерат производств, между которыми не всегда уста- 
навливаются устойчивые производственные связи. 

Наиболее существенным связующим звеном в таких подразде- 
лениях является их отношение к потребителю. Это, естественно, 
создает ‘определенные специфические черты «характера» таких 
подразделений. Они, как правило, ‘более тесно связаны с по- 
требителями, стремятся полнее изучить их нужды и запросы 
И 

Метод образования подобных подразделений также заключается 
в ограничении номенклатуры продукции подразделений обще- 
ственного производства: группой сходных изделий. 'Однако прин- 
цип, лежащий в основе ограничения номенклатуры, отличается 
от принципа, положенного в основу специализации производства. 
В данном случае подразделения общественного производства 
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создаются по принципу общности экономического назначения 
продукции. Коль скоро мы имеем дело с другим принципом обра- 
зования подразделений общественного производства, значит, мы 


- наблюдаем и другую форму частного разделения труда. Эта форма 


получила в экономической. литературе наименование отраслевой 
дифференциации производства [41]. 

Почему отраслевая дифференциация должна быть отнесена 
к самостоятельной форме частного разделения труда, а не к какой- 
либо форме специализации производства? Дело ‘здесь не столько 
в названии, сколько в существе происходящих в производстве 
процессов. 

Объективной предпосылкой проявления частного разделения. 
труда в двух различных, но взаимосвязанных формах — отрасле- 
вой дифференциации и специализации производства — является 
двойственный характер. самого изделия (машины, аппарата, 
прибора и т. п.).. С одной стороны, любое изделие является объ- 
ектом потребления, с другой — объектом производства. 

Отраслевая дифференциация, т. е. разделение производства 
на отдельные экономически обособленные отрасли, обслуживает, 
главным образом, процесс потребления машин. Она способствует 
эффективному удовлетворению той или иной потребности народ- 
ного хозяйства. Так, например, обособление в самостоятельную 
отрасль машиностроения производства машин для животноводства 
и кормоприготовления имеет главной целью повышение уровня 
механизации в животноводстве‘ и на этой основе повышение его 
продуктивности. Однако степень производственно-технологиче- 
ской общности самих средств механизации, которые являются 
продуктом этой отрасли, невысока, так как они могут быть по- 


.строены даже на различных физико-технических принципах 


действия и требовать для своего изготовления совершенно раз- 
личные схемы и структуры производственных процессов. 

Аналогичное положение складывается и в отрасли по произ- 
водству технологического оборудования для легкой промышлен- 
ности, для предприятий торговли и общественного питания, 
в производстве санитарно-технического оборудования, оборудо- 
вания для стекольной промышленности и т. п. Во всех этих отрас- 
лях производственно-технологическая общность продукции как 
отраслеобразующий фактор имеет второстепенное значение. Глав- 
ным является экономическое назначение продукции, т. е. общ- 
ность сферы народного хозяйства, которую обслуживает дан- 
ная отрасль машиностроения. Даже в том случае, когда мы 
имеем дело с обособлением более однородных в производственно- 
технологическом отношении отраслей, главным отраслеобра- 
зующим признаком остается экономическое назначение про- 
дукции. Р 

Отраслевая дифференциация, таким образом, является отра- 
жением процесса расширения потребностей народного хозяйства 
и общества в целом. «Движущей силой» отраслевой дифферен- 
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циации, стимулом к обособлению нового ответвления обществен- 
ного ‘производства является созревшая потребность народного 
хозяйства в продукции или различного рода услугах. 

Отраслевая дифференциация проявляется не только в произ- 
водственном профиле отрасли, но и в производственном профиле 
отдельных предприятий этой отрасли. Под производственным 
профилем отрасли машиностроения, как известно, пони- 
мают приспособленность отрасли и входящих в нее предприятий 
к постоянному производству определенной номенклатуры изделий 
для удовлетворения нужд обслуживаемых ею отраслей народного 
хозяйства. Производственный профиль предприятий ха- 
рактеризует приспособленность его производственных подразде- 
лений, структуры цехов, технологических процессов и оборудо- 
вания, состава кадров к изготовлению определенной и постоянно 
повторяющейся номенклатуры изделий, идущих на удовлетворе- 
ние потребностей обслуживаемой отрасли народного хозяйства 
или личных потребностей населения. 

’ Отраслевая дифференциация придает производственному про- 
филю предприятия универсальный характер. Она создает такой 
тип машиностроительного завода, который в пределах своего 
производственного профиля, ограниченного рамками эксплуата- 
ционного назначения продукции, «может все» — он специально 
для этого приспособлен. Такой завод оснащен универсальным 
технологическим оборудованием. Состав цехов, участков, произ- 
водств позволяет осуществлять ему лолный замкнутый произ- 
водственный цикл — от заготовительных операций до упаковки 
готовой продукции. Кооперированные связи такого завода огра-. 
ничены, как правило, стандартными узлами, деталями, некото- 
рыми видами полуфабрикатов. Подавляющее число деталей он 
производит собственными силами. Специализация рабочих и 
инженерно. технических работников широка. 

’ Специализация производства как форма частного разделения 
труда, представляющая собой обособление` родственных в произ- 
водственно-технологическом отношении подразделений машино- 
строения, обслуживает в первую очередь нужды самого машино- 
строительного производства. Она является отражением процесса 
совершенствования организации производства, средством повы- 


шения экономической эффективности производства. Специали- . 


зация создает производственный профиль отрасли и предприятия, 
приспособленный к изготовлению в крупных масштабах одно- 
типной в производственно-технологическом отношении продук- 
ции, вызывая и допуская экономически эффективное применение 
специального и специализированного высокопроизводительного 
технологического оборудования на самих машиностроительных 
предприятиях. В результате углубления специализации произ- 
водства растет производительность труда и улучшаются технико- 
экономические показатели, в первую очередь, в самом машино- 
строительном производстве. 
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Специализация производства создает совершенно иной тип 
машиностроительного завода. Более того, она создает иную струк- 
туру отрасли машиностроительного производства. Специализи- 
рованный машиностроительный завод оснащен, как правило, 
специальным и специализированным автоматическим и автома- 
тизированным высокопроизводительным технологическим обору- 
дованием. Это оборудование обычно‘ установлено в поточных 
линиях, что способствует усилению непрерывности производ- 
ственного процесса. 

Специализированный завод является частью какого-либо от- 
раслевого машиностроительного комплекса, удовлетворяющего ту 
или иную потребность народного хозяйства. Поэтому специали- 
зированный завод работает в широкой системе разветвленных 
кооперированных связей. Он органически связан с многими пред- 
приятиями — поставщиками или потребителями его продукции. 

Если завод специализирован на изготовлении готовой продук- 
ции, то подавляющую часть деталей, узлов и агрегатов он полу- 
чает со стороны. Если завод специализирован на изготовлении 
полуфабрикатов, узлов, деталей или агрегатов, то подавляющая 
часть этих изделий потребляется другими предприятиями машино- 
строительного комплекса. Поэтому производственный процесс 
специализированного предприятия не представляет собой полного 
замкнутого цикла изготовления готового продукта. Оно распо- 
лагает таким набором производственных подразделений, который 
позволяет ему в условиях широко развитой кооперации изготов- 
лять либо готовые машины, либо части этих машин,: либо полу- 
фабрикаты. Если это сборочный завод, то помимо основных 66бо- 
рочных цехов в составе такого завода могут быть отдельные заго- 
товительные, обрабатывающие и отделочные цехи или участки, 
обеспечивающие необходимость выполнения вторичных механо- 
обрабатывающих технологических операций, некоторых необ- 
ходимых: для сборки заготовительных и отделочных операций. 
Если это комплектующий завод, то помимо основных обрабаты- 
вающих цехов в его составе могут быть подразделения с элемен- 
тами заготовительных, отделочных и сборочных процессов, обес- 
печивающих возможность изготовления законченных деталей, 
узлов, агрегатов, отвечающих заданным техническим условиям. 

Таким образом, производственная структура, пропорции спе- 
циализированного машиностроительного завода существенно отли- 
чаются от структуры и пропорций универсального завода, являю- 
щегося продуктом процесса отраслевой дифференциации произ- 
водства. : 

Сложность проблемы различия специализации и отраслевой 
дифференциации производства заключается в том, что обе эти 
формы частного разделения труда реализуют различные прин- 
ципы образования подразделений общественного производства 
< помощью одинаковых методов: ограничения номенклатуры 
выпускаемых предприятиями изделий. Более того, и в том, и 
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в другом случаях выпускаемая продукция предназначена для 
выполнения определенной функции или для удовлетворения 
определенной специфической потребности той или иной отрасли 
народного хозяйства, промышленности, ее отдельных отраслей, 
или других нужд общества. Все это значительно затрудняет 
распознавание на практике двух этих различных и, вместе с тем, 

тесно связанных между собой форм частного разделения труда. 
Это неизбежно приводит к серьезным трудностям и ошибкам 
в практической деятельности плановых органов по специализации 
производства. В результате универсальные машиностроительные 
предприятия с широкой ` номенклатурой продукции, принци- 
пиально различной по конструкции и технологии производства, . 


‚относят к специализированным. 


Следствием такого подхода’ является неправильная оценка 
состояния специализации в промышленности в целом и машино- 
строении в частности. Исходя из неправильной оценки достигну- 
того уровня специализации производства, намечаются и реали- 
зуются недостаточно обоснованные, а порой и неправильные, 
неэффективные пути углубления специализации производства, 
пути формирования новых и развития «старых» отраслей произ- 
водства. Это, безусловно, наносит ущерб решению задачи форми- 
рования прогрессивной отраслевой структуры промышленности. 
Именно это обстоятельство делает настоятельно необходимым 
исследование проблемы различия и взаимосвязи отраслевой 
дифференциации и специализации производства как разных форм 
частного разделения труда, выявления экономических законо- 
мерностей этих процессов и выработки на этой основе методиче- 
ского подхода к управлению этими процессами в машиностроении. 

Поскольку формы частного разделения труда отражают зако- 
номерности обособления подразделений общественного произ- 
водства, поскольку ‘разные формы вызывают различные эконо- 


. мические последствия, постольку необходимо исследовать взаимо- 


связи и взаимозависимости принципов образования подразделений 
общественного производства, лежащих в основе специализации 
и отраслевой дифференциации производства, и экономических 
последствий, вызываемых этими формами частного разделения. 
труда. Исследование этих проблем необходимо также и потому, 
что в экономической литературе до сих пор нет единого, общепри- 
знанного мнения о формах проявления частного разделения труда. 
В силу этого отсутствуют общепринятые рекомендации. для фор- 
мирования прогрессивной отраслевой структуры машиностроения. 
В экономической-литературе проблема различия и’взаимо- 
связи отраслевой дифференциации и специализации производства. 
впервые была сформулирована в 1957 г. проф. А. Б. Ельяшевичем. 
Он писал: «Весьма существенно и отличие разделения труда, 
находящего выражение в специализации производства (в узком 
смысле), от разделения труда между разными отраслями машино- 
строения. Отличие это — не просто количественное отличие, 
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не только отличие в степени разделения труда между заво- 
дами. Оно носит качественный характер и означает сри 
самого типа машиностроительного производства» [41, с. 234]. 
Этой же точки зрения придерживаются Е. М. Олик, 
Л. Л. Шайович, Ю. Ф. Кормнов и другие ученые. В их трудах 
постановка рассматриваемой проблемы получила дальнейшее 
развитие. 

Наряду с изложенной точкой зрения, в экономической лите- 
ратуре весьма распространены противоположные взгляды на рас- 
сматриваемую проблему. Многие авторы отождествляют понятия 
специализации и отраслевой дифференциации производства. Так, 
например, профессора В. И: Ганштак и П. А. Жуков [241 не 
видят различия между этими двумя понятиями и вследствие этого 
относят к специализации производства дифференциацию машино- 
строения по отраслям. Специализацию отраслей они иллюстри- 
руют увеличением количества отраслей промышленности. Такой же 
точки зрения придерживаются М. Н. Демченко, Е. Н. Сластенко, 
` Л. Я. Берри и другие авторы. 

Наличие противоречивых взглядов свидетельствует о недо- 
статочной научной разработке проблемы. По мере увеличения 
количества исследований тенденция «признания» отраслевой диф- 
ференциации: как самостоятельной формы частного разделения 
труда начинает прослеживаться более четко. 

Уже сейчас во взглядах на проблему тех авторов, которые 
не согласны с мнением о существовании качественных различий 
между специализацией и отраслевой дифференциацией произ- 
водства, наблюдается определенная эволюция: от полного отри- 
цания наличия отраслевой дифференциации как самостоятельной 
формы частного разделения труда через признание «дискусси- 
онного» характера проблемы [88] к принятию, в принципе, 
наличия такой формы частного разделения труда, правда, с по- 
пыткой преуменьшить ее значение [48]. 


2. ПРИЗНАКИ ОБОСОБЛЕНИЯ 
МАЩИНОСТРОИТЕЛЬНЫХ ПОДРАЗДЕЛЕНИЙ 
В ПРОЦЕССЕ ОТРАСЛЕВОЙ ДИФФЕРЕНЦИАЦИИ 


Отраслевая дифференциация находит свое отражение в перио- 
дически обновляемых классификациях отраслей промышленности. 
Эти классификации призваны зафиксировать экономическое обо- 
собление и выделение самостоятельных подразделений обществен- 
ного производства, требующих особого статистического учета: 
‚в процессе планирования и управления народным хозяйством. 
Поэтому исследование динамики отраслевой дифференциации 
промышленности может быть осуществлено на основе анализа 
этих классификаций за ряд лет. Анализ классификаций позволяет 
обнаружить количественную характеристику динамики отрасле- 
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вой дифференциации промышленности СССР (табл. 1) за период 
с 1927 по 1971 г. 

В 197! г. в классификации зафиксировано 309 подразделений, 
т. е. в полтора раза больше всех классификационных подразде- 
лений 1927 г. Наиболее интенсивно за рассмотренный период. 
происходило обособление подотраслей промышленности. Их коли- 
чество за этот период увеличилось в 3,7 раза. 

Таким образом, можно констатировать бурный рост количества 
обособившихся подразделений общественного производства, что 


Таблица 1 


Динамика отраслевой дифференциации 
в отечественной промышленности 


‚ Количество 
с к Доки Количество 
отраслевых | подотраслей | Количество 
Годы групп промышлен- отраслей 
{отраслей ности производства 
промышлен- е х 
ности) 
1900 12 ЭХ. 171 
1908 15 2 185 
1927 т 10 2 37 147 
1936 14 34 150 
1964 14 192 -' 113 
1967 16 . 129 129 
1971 16 137 156 
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свидетельствует о постоянном углублении частного разделения 
труда в промышленности. 

Большинство авторов, характеризуя интенсивность процесса 
разделения труда, ограничивается,. как правило, приведением 
подобных количественных изменений отраслей и подотраслей 
промышленности, например [36]. Однако такой анализ не по- 
зволяет полностью вскрыть глубокие качественные изменения, 
происходящие в процессе отраслевой дифференциации промыш- 
ленности. Эти качественные изменения находят свое выражение 
как в составе классификационных подразделений, так и в при- 
знаках их образования. 

Состав классификационных подразделений изменяется под, 
влиянием двух основных факторов: научно-технического про- 
гресса и роста масштаба производства. Это приводит, с одной 
стороны, к появлению новых и исчезновению «старых» подразде- 
лений, перераспределению состава «старых» подразделений, с дру- 
гой стороны, —к изменению роли и значения существующих 
подразделений, переходу их в новое качественное состояние: 
виды производств превращаются в отрасли производства, послед- 
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ние, в свою очередь, превращаются в подотрасли и отрасли про- 
мышленности. ` Эти процессы можно проследить, анализируя 
последовательно классификации отраслей промышленности разных 
лет, по изменению в них названий выделившихся подразделений, 
а также по .изменению ступени их классификации. - 

Если не учитывать качественных изменений, происходящих 
в процессе отраслевой дифференциации, можно прийти к непра- 
вильным выводам относительно характера и темпов развития 
отраслевой дифференциации. 


Таблица 2 


Расчет среднегодовых темпов прироста количества новых подотраслей 
промышленности в периоды: 1900—1927 гг., 1927—1964 гг., 1964—1971 гг. 


1900—1927 ° 1927—1964 1964—1971 
Показатели 2 5 2 5 е 5 
Ў а 5 ё, а 5 а, а 5 & 
а 5 А а 5 & В 5 & 
а РА = ВЕ ВА Е Не = Е 
Количество подотрас- З Р 
лей: 
всего у 37 "| 35 | 37 |124 |287 ] 124 | 1371| 13 
х Р 
выделилось вновь — | 36 | — | — 95 и = ЗЕЛ 
прекратило суще- | — 1р | — 81] — | — 24 | — 
ствование и под- : 
верглось измене- 
нию состава 
Количество лет в пе- | — | 27 | — | — 37| — | — 7! — 
риоде у 
Среднегодовой пока- 
затель изменения коли- 
чества подотраслей: 
по приросту’ 1,30 2,35 1,86 
по фактически вы- 1,33 2,56 5,28 


делившимся вновь 


Наглядным примером, подтверждающим эту мысль, является 
определение темпов отраслевой дифференциации в разные периоды 
развития промышленности, рассчитанные как количество вновь. 
выделившихся подразделений в среднем в год (табл. 2). Если 
учитывать чисто арифметические итоги, то из табл. 2 можно 
заключить, что период 1927—1964 гг. характеризовался более 
высокими темпами отраслевой дифференциации (2,35 подотрасли 
в год), чем период 1964—1971 гг. (1,86 подотрасли в год). 

Такой вывод противоречит фактическому состоянию дел в про- 
мышленности, ибо условия для ускоренного научно-технического. 
прогресса в период 1964—1971 гг. значительно благоприятнее, 
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чем в период 1927—1964 гг. Это подтверждается хотя бы таким 
фактом, что в 1940 г. ассигнования из госбюджета на развитие 
науки составили 0,1 млрд. руб. [701, а в 1970 г. — 6,6 млрд. руб. 
[281, а вместе с вложениями предприятий — 11 млрд. руб. Коли- 
чество научных работников. в 1940 г. составило 100 тыс. чел., 
а в 1970 г. — 927,4 тыс. чел. [70]. Таким образом, объем научно- 
исследовательских .работ, вызывающих появление новых продук- 
тов, а следовательно, и новых подразделений общественного 
производства, значительно выше в 1964—1971 гг., чем в 1927 — 
1964 гг. 

Анализ отраслевой дифференциации, проведенный непосред- 
ственно по классификациям, позволяет выявить качественные 
изменения, происшедшие за эти периоды в промышленности. 
Рассмотрение классификаций показывает, что за период 1927 — 
1964 гг. выделилось ` вновь 95 подотраслей промышленности, 
прекратили свое существование и’ подверглись существенным 
изменениям 8 подотраслей. Таким образом, фактический средне- 
тодовой темп прироста количества новых подотраслей промыш- 
ленности за этот период составил 2,56, а не 2,35 подотрасли в год. 
В период же 1964—1971 гг. выделилось вновь 37 подотраслей, 
прекратили свое существование и подверглись изменениям — 
24 подотрасли. Таким образом, среднегодовой показатель при- 
роста количества новых подотраслей промышленности за эти 7 лет. 
составил 5,28, а не 1,86 подотрасли в год, т.е. в 2,07 раза 
выше, чем аналогичный . показатель за период 1927—1964 ре 

Более высокими темпами в этот период происходило также 
выделение отраслей промышленности. Среднегодовой -показатель 
прироста количества новых отраслей в период 1927—1964 гг. 
«оставил 0,108 отрасли в год. В период же 1964—1971 гг. — 
9,285 отрасли в год, т. е. в 2,63 раза выше. 

Вместе с тем, более глубокие качественные изменения наблю- 
даются в самих классификациях отраслей промышленности. 
Они проявляются в том, что подразделения общественного про- 
изводства образуются путем дифференциации старых отраслей 
на отрасли производства, слияния родственных отраслей про- 
изводства, ‘перераспределения части продукции между новыми 
и старыми отраслями. Иначе говоря, процесс отраслевой диффе- 
ренциации не есть простой процесс деления существующих под- 
разделений общественного производства на более дробные под- 
разделения. Это более сложный процесс, сочетающий в себе наряду 
< делением и концентрацию производства. 

Наиболее ярким примером отраслевой дифференциации яв- 
ляется процесс образования таких отраслей машиностроения, 
как приборостроение, радиопромышленность, электронная про- 
мышленность (схема 1). Эти три крупнейших отрасли-в клас- 
сификации промышленности 1927 · г. не выделялись даже как 
самостоятельные виды производств. Продукция этих отраслей учи- 
тывалась в составе двух групп: «производства по обработке метал- 
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лов» (группа ПТ) и «научно-художественные производства» 
(группа ІХ) [141]. В составе [Ш группы выделялась электротех- 
ническая промышленность, где в группах «производства прочих. 
частей и принадлежностей электротехнических установок» и 
«производства аппаратов слабого` тока, их частей и принадлеж- 
ностей» учитывалось‘ производство. аккумуляторов, элементов, 
ламп, рефлекторов, изоляторов, электрических измерительных 

- приборов, телефонов, телеграфов и радио. В составе ІХ группы 
выделялись в числе других: «промышленность художественная 
и предметов роскоши из камней, металлов и прочих материалов» 
и «производство научных, точных изделий, приборов и аппаратов», 
где и учитывалось производство часов, очков, биноклей, микро- 
скопов, точных весов, медицинских приборов, и т. п. 

В классификациях 1936, 1944, 1964: гг. последовательно отра- 
жались процессы разделения, слияния, обособления на различных 
уровнях тех или иных подразделений. Наконец, в классификациях 
1967 —1971 гг. зафиксировано современное состояние этих круп- 
ных подразделений: три крупнейших подотрасли промышленности 
в составе машиностроения: «приборостроение» (13 300), «радио- 
промышленность» (13 640), о «электронная промышленность» 
(13 650). Процесс отраслевой дифференциации этих подотраслей 
не прекратился. В частности, приборостроение в классификациях 
1967 и 1971 гг. дифференцировано на 10 отраслей производства, 
в числе которых есть такие, которые в настоящее время находятся 
в стадии перерастания в самостоятельные подотрасли промышлен- 
ности. Примером может служить «производство средств вычисли- 
тельной техники» (13 311). Исследования этой отрасли свидетель- 

`ствуют о том, что предпосылки для выделения производства 
средств вычислительной техники в самостоятельную подотрасль 
· промышленности созрели. 

Как видно из рассмотренной схемы, процесс отраслевой диффе- 
ренциации фиксируется в классификациях не только путем изме- 
нения количества тех или иных подразделений, но и путем изме- 
нения наименований этих подразделений. Изучение, динамики 
этого явления позволяет проследить эволюцию признаков обра-. 
зования отраслей и подотраслей промышленности, а также отрас- 
лей производства. 

Во всех рассмотренных классификациях можно выделить 
следующие основания деления. 

1. Отношение к сфере ‘обслуживания. По этому признаку 
в классификации 1971 г. выделяются, например, такие отрасли 
как «производство оборудования для предприятий бытового 

` обслуживания» (13 472); «коммунальное машиностроение» (13 471); 
«ремонт разного производственного Е (13 938) и ряд 
других. 

Следует отметить, что этот признак в классификациях приме- 
няется чрезвычайно редко. Лишь в классификации 1944 г. он 
применялся широко. В этой классификации 35% всех подотраслей 
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СХЕМА 1 1 
Отраслевая дифференциация приборостроения и радиоэлектронной ‘промышленно 


1927 
| Гр. 111. Производства по обработке металлов 
| е) электротехническая промышленность | 
57. Производство прочих частей и 58. 'Производство аппаратов слабого 
принадлежностей электротехнических тока, их частей и принадлежностей 
установок 
телефоны, телеграфы, радио 
‘аккумуляторы, элементы, лампы, 
рефлекторы, изоляторы, электрические - 
измерительные приборы 
1936 


ХИ. Металлообрабатываю 


Машино 


| Б. Производство оборудования, общего 


Ж. Производство специального 
оборудования для связи (телефон, 
телеграф, радио), 4571 | 


для всех отраслей хозяйства 


3. Производство коитрольно-измери- 
тельных аппаратов и приборов, 4111 


° сти СССР 


год 


Гр. ІХ. Научно-художественные производства 


6) промышленность художественная и 
предметов роскоши из камней, металлов 
и пр. материалов 


в) производство научных точных 
изделий, приборов и аппаратов 


150. Производство ювелирное 153. Производство мате- 154. Производство 
Но матических, физических, медицииских и 

и химических измери- хнрургических 

тельных приборов аппаратов, при- 


ювелирные изделия из золота, 
серебра и сплавов с драгоцен- 
ными камнями, часовые футля- 
ры, механизмы, часы, починка 
часов, цепочки, брелокн, 
запонки 


год . 


щая промышленность | 


строение 


3. Производство аппаратов и приборов 
для культурно-бытового обслуживания 


1. Производство изделий точной механики 
культурно-бытового назначения, 4611 


2: Производство иидивидуальной радио- 
аппаратуры, 4621 


\ + 


3. Производство меднцинской аппаратуры 
н приборов, 4631 


4. Производство прочих аппаратов куль- 
турно-бытового обслуживания, 4641 


боров 


очки, бинокли, микро- 
скопы, фотоаппараты, 
точные весы 


| И. Прочее машиностроение | 


ЛАБЕ 


| 3: Прочее машиностроение | 


| ° а) производство счетно- | 


пишущих машин, 4731 


25 


Специальное нае для связи, 
42 


3. Радиоэлектронное 


а) Производство радноизделий 
производственного назначения 


| 
17. Приборостроение, 13 300 
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Продолжение схемы 1 
год 4 р 


щая промышленность 


строенне 


| 


——| Машиностроение культурно-бытового назначения 
Прочее машиностроение 


Производство часов и других изделий точного 
машнностроения КУпртурваноа ового назначения, 
4264 
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Производство счетных 
и пишущих машин, 4311 
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промышленности выделялось в зависимости от отношения выпу- 
<скаемой ими продукции к сфере обслуживания (табл. 3). В клас- 
сификации 1936 г. 11,8% всех подотраслей также выделялось 
по указанному признаку. В остальных классификациях по этому 
принципу выделялось от 1,7% до 3,5% всех классификационных 
подразделений. 

2. Физический принцип, положенный в основу действия изделий, 
.либо вид материала, из которого они изготовлены. По этому 
признаку во всех классификациях выделялось наибольшее коли- 
чество подразделений. Так, в классификации 1927 г. большинство 
подотраслей промышленности (75,3%) и 36% всех отраслей 
производств выделялось по указанному признаку (табл. 3). 
В классификации 1971 г. 41% всех классификационных подраз- 
делений выделялся в зависимости от физического принципа, 
положенного в основу действия изделий, или от вида материала, 
из которого они изготовлены. К таким подразделениям относятся, 
например: «радиопромышленность (13 640); «электронная про- 
мышленность» (13 650); «стекольная промышленность» (16 110); 
«асбестовая промышленность» (15240); «шерстяная промышлен- 
ность» (17 118); «электротехническая промышленность» (13 160) и др. 

В классификации 1944 г. этот признак встречается реже, 
чем в остальных классификациях. Ни одна подотрасль промыш- 
ленности этой классификации не была выделена по указанному 
признаку. 

3. Функциональное назначение Ен Примером отраслей, 
выделившихся по этому признаку в классификации 1971 г., могут 
служить: «производство труб» (11 340); «кабельная промышлен- 
ность» (13 162); «производство насосов (13 222); «производство 
металлорежущих станков» (13 241); «производство приборов для 
измерения механических величин» (13 316); «производство прибо- 
ров времени» (13 320) и др. 

По указанному признаку во всех классификациях выделялось 
22—26% подразделений. Исключение составили классификации 
1944 г. (37,5%) и 1964 г. (32%). 

Помимо перечисленных трех оснований деления, встречаю- 
щихся в «чистом виде», значительное количество подразделений 
В классификациях выделяется в зависимости от. аю соче- 
‘таний этих признаков. 

4. Сочетание функционального назначения изделий с отноше- 
нием к сфере обслуживания. Примером отраслей, выделившихся 
по этому признаку, могут служить: «производство технологиче- 
ского оборудования для легкой промышленности» (13 490); «про- 
изводство технологического оборудования для предприятий тор- 
товли и общественного питания» (13 520); «производство техноло- 
гического оборудования для пищевой и комбикормовой промыш- 
ленности» (13 510); «производство приборов для механизации и 
автоматизации инженерного и управленческого труда» (13 331) 
идр. 
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Таблица 8 


Количество подотраслей промышленности (ПО) и отраслей производства (ОПР), выделившнхся 
по различным основанням деления (в % к общему их колнчеству по классификации соответствующего года) 


Годы 


оса абья деления 1927 1936 1944 — 1964 1967 = 1971 


ПО | ОПР по ОПР по ОПР ПО | ОПР по ОПР по ОПР 


Отношение к сфере обслуживания == — 11,8 | 2,0 | 35 1,9 3,3 | — 2,030 571574 1,9 
‘Функциональное ‘назначение изделий` 16,3' | 127,0 2,9 | 30,5141. | 37 23,5 | 41 27 26 215729 


Сочетание функционального назначения | 5,5 | 10,1 | 14,5 | 9,5 | 17,5 | 12,6 | 12,9 | 21,2 | 23 6:1 |+ 19.8] 6,5 
с отношением к сфере обслуживания 


Вид материала или физический прин- |-75,3 | 36 65 42 — | 40,1 | 46 34,5 |837 . | 50 39 42 


| цип, положенный в основу действия изде- 


ЛИЙ " 


Сочетание функционального назначе- | 2,9 | 26 5,81 95. 657,513 -— 8,5 | 11,7 | 12,6 | 24 
ния с видом материала или физическим 
принципом . 


Сочетание вида матернала, физического | — 0,9 | — 6,5 | — 0,91 2 3,35] 9,9 Вон 37| 956 
принципа с отношением к сфере обслужи- $ 
вания 


` 


По этому признаку во всех. рассмотренных классификациях 
выделялось от 9,2% до. 16,5% всех подразделений. 

5. Сочетание функционального назначения с материалом или 
физическим принципом, положенным в основу действия изделий. 
По этому признаку выделились, например, «производство рези- 
новой обуви» (12 345); «производство оптических и оптико-меха- 
нических приборов и аппаратуры» (13 315); «производство пленок, 
труб и листов из полимерных материалов» (12194); «производство 
деревянной тары» (14 230); «производство стеклянной тары» (16 112) 
и др. 

‚ Во всех классификациях на основе этого признака выделялось 
от 6,8% до. 10% всех подразделений. Исключение составляют 
классификации 1927 г. (21,0%) и 1971 г. (18,5%). 

6. Сочетание физического принципа, положенного в основу 
действия изделия, либо вида ‘материала, из которого оно изго-. 
товлено с отношением к сфере обслуживания. По этому признаку 
выделились такие отрасли: «производство металлических изделий 
производственного назначения» (13 710); «производство металли- 
ческих изделий непроизводственного назначения» (13 720); «про- 
изводство хозяйственно-бытового фарфора и фаянса» (16 122). 
По классификации 1936 г. выделялись, например, «производство 
изделий точной механики культурно-бытового назначения» (4611); 
«производство индивидуальной радиоаппаратуры» (4621). По клас- 
сификации 1944 г. выделялось «производство оптических ао 
культурно-бытового назначения» (4265) и т. п. 

Это основание деления во всех классификациях встречается 
весьма‘ редко (от 0,8% до 3% всех подразделений). Исключение 
составляет классификация 1936 г., в которой и всех под- 
разделений выделено. по указанному признаку. 

Анализ данных табл. З позволяет выявить наиболее часто 
применяющиеся основания деления в классификациях подразде- 
лений промышленности (табл. 4). 

Как видно из табл. 4, 80—90% всех подразделений обра- 
зуются с помощью трех оснований деления. При. этом наблюдается 
преимущественное применение двух оснований: 

1) физического принципа, положенного ‚в’ основу действия 
изделий, или вида материала, ‚из которого они изготовлены; 

2) функционального назначения изделий. 

Сочетание этих двух признаков до 1964 г. применялось · все 
реже и лишь в сся 1967 и 1971 гг. з приме- 
няться в большей мере. 

Анализ показывает далее, что при образовании ии. 
разных ступеней наблюдаются различные тенденции в применении 
тех или иных оснований деления. Так, при образовании более 
крупных подразделений промышленности за последние 45: лет 
все реже ‚применяется в качестве основания деления физический _ 
принцип, положенный в основу действия изделий, или вид мате- 
риала. Если в 1908 г. 83% всех широких отраслевых групп были 
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Таблица 4 


+ 
Количество подразделений отечественной промышленности, 
выделившихся по наиболее часто встречающимся основаниям деления 
(в % к общему количеству выделившихся подразделений ; 
в классификации соответствующего года) 


\ 


Годы , 
Основания деления : 
1927 | 1936 | 1944 


ке | 1967 | 1971 


Физический принцип, положен- | 44,0 | 46,5 ! 37,0 | 41,0 | 43,3 | 41,0 
ный в основу действия изделий, или : . | . 
вид материала, из которого они из- 

готовлены 


Функциональное назначение из- | 25,0` 26,0 37,5 | 32:0 1 26,3 |222 
делий 7 


Сочетание физического принципа | 21,0 87 1 6,8 | 10,0 | 18,5 
или вида материала с функциональ- 
ным назначением изделий 


Итого по трем основаниям деле- | (90,0 | 81,2 | 81,6 | 79,9 
ния 


79,6 ! 81,7 |. 


образованы по виду материала, из которого изготовлены изделия, · 
то в 1971 г. по этому основанию деления выделилось только 44% 

всех широких отраслевых групп. Вместе с тем, если в 1908 и 

1927 гг. ни одна из широких отраслевых групп не была образо- 

вана по признаку функционального назначения изделий, то 

в 1971 г. таких отраслевых групп было выделено шесть, т. е. 

37,5% их общего количества (табл. 5). . 

Несколько иная тенденция наблюдается в принципах образо- 
вания подотраслей промышленности. Если в 1927 г. 75,3% всех 
подотраслей выделялось по этому признаку, то в классификации 
1971 г. — только 39%, т. е. почти в два раза меньше (табл. 6). 
Вместе с тем, резко возросло значение как основания’ деления 
сочетания физического принципа и функционального назначения 
изделий. В 1927 г. на основе этого признака было образовано 
всего лишь 2,9% подразделений, а в 1971 г. — 12,6%, т. е. почти 
в 4,5 раза больше. 

Образование более дробных подразделений промышленности 
идет по другому направлению. За рассматриваемый период проис- 
ходит некоторое увеличение количества таких подразделений, 
образованных по физическому принципу или виду материала 
(табл. 7). Применение в качестве основания деления при обра- 
зовании дробных подразделений признака функционального на- 
значения продукции до 1964 г. постоянно расширялось. Если 
в 1927 г. по этому признаку выделилось 27% таких подразделений, 
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Таблица 5 


Количество широких отраслевых групп отечественной промышленности 
по различным основаниям деления (в % к общему количеству отраслевых 
групп в классификации соответствующего года) 


Годы 


Осиования деления 


1908 | 1927 | 1936 1964 | 1967 | 1971 


Отношение к сфере обслужива- | — 30,0 14,3 | 14,3 | 12,5 | 12,5 
ния 

Физический принцип, положен- | 83,0 | 70,0 | 43,0 | 50,5 | 44,0 | 44,0 
ный в основу действия изделий, или 
вид материала, из которого они из- 


готовлены 

` Функциональное назначение из- | — — 35,7 | 20,9 | 37,5 | 37,5 
делий 

Сочетание функционального на- 8,5 — 7,0 | 14,3 6,0 6,0 


значения изделий с физическим 
принципом, положенным в. основу 
действия, или видом материала из- 
делий 


Сочетание физического принципа | 8,5 | — — — -- —- 
или вида материала изделия с отно- 
шением ‘к сфере обслуживания 


Таблица 6 

Количество крупных подразделений отечественной промышленностн, 

выделившихся по наиболее часто встречающимся основаниям деления 
(в % к общему количеству крупных подразделений в классификации 
соответствующего года) 


Годы 


Основания деления 


1927 | 1936 | 1944 1964 | 1967 | 1971 


Физический принцип, положен- | 75,3 | 65,0 0 46,0 | 37,0 | 39,0 
ный в основу действия изделий, или 
вид материала, из которого они из- 
готовлены 

Функциональное назначение из- | 16,3 2,9 | 41,0 | 23,5 | 27,0 | 21,5 
делий р 
Сочетание физического принципа | . 2,9 5,8 6,5 | 13,0 8,5 | 12,6 
или вида материала с фуикциональ- 
ным назначением изделий Я 


ния 
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Итого по трем основаниям деле- | 94,5 | 73,7 | 47,5 | 82,5 | 72,5 | 73,1 


Таблица 7 


Количество дробных подразделений отечественной промышленности 
по наиболее часто встречающимся Е деления (в % к общему 
количеству дробных подразделений в классификациях соответствующего года) 


Основания деления 


ный в основу действия изделий, или 
вид материала, из которого они из- 


Физический принцип, положен- | 36,0 | 42,0 | 40,1 | 34,5 | 50,0 | 42,0 
готовлены 


Функциональное назначение из- | 27,0 | 30,5 | 37,0 | 41,0 | 26,0 | 23,0 
Делий " 

Сочетание физического принципа | 26,0 9,5 то — 11,7 | 24,0 
или вида материала с функциональ- 
ным назначением изделий 

Итого по трем основаниям деле- | 89,0 | 82,0 | 84,6 | 75.5 | 87,7 89,0 


НИЯ. ` 


то в 1964 г. их было 41%. В классификациях же 1967 и 1971 гг. 
этот признак стал применяться реже. Количество подразделений, 
выделившихся по этому признаку, упало в 1971 г. до 23%.. 

Наконец, применение в качестве основания деления сочета- 
ния физического. принципа или вида материала с функциональ- 
ным назначением изделий до 1964 г. резко падало. В 1964 г. 
ни одного дробного подразделения классификации по этому при- 
знаку образовано не было, в то время как в 1927 г. таких под- 
разделений было 26% от их общего количества. В 1967 г. про- 
изошло изменение во «взглядах» на этот признак: 11,7% дробных 
подразделений было Баве оа 9 с помощью этого признака, 
а в 1971 г. — 24%. 

Рассмотрим некоторые исторические аспекты обнаруженных 
тенденций, чтобы сделать выводы о том, насколько ЗОНЕ 
или случайны эти тенденции. 

ХУ конференция ВКП (6) в своей резолюции «О хозяйственном 
положении страны и задачах партии», принятой З ноября 1926 г., 
отметила, что к этому моменту закончился в общих чертах восста- 
новительный период. «Теперь народное хозяйство, — говорилось 
в резолюции, — входит в новый период своего развития — период 
перестройки хозяйства на основе новой, более высокой техники» 
[44, с. 24]. 

Вместе с тем дальнейшее развитие народного хозяйства сдер- 
живалось недостаточностью и отсталостью унаследованной от 
буржуазного общества производственно-технической базы. По- 
этому главная задача периода, непосредственно следующего 
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г) 

за восстановительным, заключалась в перестройке хозяйства 
на новой технической базе. При этом необходимо было развивать 
все главнейшие отрасли промышленности, создающие средства 
производства, чтобы обеспечить экономическую самостоятельность 
страны, не допустить превращения СССР в придаток капитали- 
стического мирового хозяйства. Кроме того, учитывая возмож- 
ность военного нападения со стороны капиталистических госу- 
дарств, нужно было ускоренными темпами развивать те отрасли 
промышленности, «на которые выпадает главная роль в деле 

обеспечения обороны и хозяйственной устойчивости страны 
в военное время» [44, с. 42]. 

Эти задачи находят свое выражение ив финансировании 
промышленности. Наибольшая сумма бюджетных расходов по 
финансированию промышленности приходилась на каменноуголь- 
ную, металлическую, горную, золотоплатиновую, электротехни- 
ческую промышленность и судостроение. В: 1925/26 финансовом 
году на эти отрасли было израсходовано 113,8 млн. руб., или 
69,8% всех затрат на финансирование промышленности [44, с. 47]. 
На эти же отрасли в 1926/27 финансовом году было израсходовано 
199,0 млн. руб., или 61,3%, а вместе с нефтяной и военной про- 
мышленностью — 265,0 млн. руб., или 81,6% [44, с. 59]. В ре- 
‚зультате значительно сокращается доля импорта машин и обору- 
дования: с 82,9% в 1925/26 г. до 15,6% в 1926/27 г. [44, с. 65]. 
Потребности народного хозяйства главным образом удовлетво- 
ряются за счет собственного производства. Это приводит к интен- 
СИрНОМу развитию новых производств. ( 
ХУ съезд ВКП (6) в своей резолюции от 19 декабря 1997 т; 

«О директивах по составлению пятилетнего плана народного 
хозяйства» подчеркнул, что «должны быть развиты или поставлены 
заново: производство оборудования для металлургии, топливной 
и текстильной промышленности, авто-, авиа- и тракторостроение, 
производство искусственного волокна, добыча редких элементов, 
производство алюминия, ферро-марганца, цинка ..., производ: 
ство оборудования кинопромышленности и радиоустановок, добыча 
радия и т. д.» [44, с. 42]. Таким образом, партия требовала 
в тот период обеспечения максимальных темпов развития тех 
отраслей промышленности, продукция которых была остро дефи-. 
цитной, т. е. держать курс «на смягчение, а затем и на преодо- 
ление товарного голода» [44, с. 312]. 

„Из задач этого периода вытекала необходимость дифферен- 
циации промышленности на отрасли, призванные удовлетворять 
потребности народного хозяйства в товарах определенного экс- 
плуатационного (функционального) назначения. Это проявилось 
в классификациях отраслей промышленности. Анализ классифи- 
кации 1927 г. показал, что преобладающим основанием деления, 
по которому выделялись в ней отрасли производства, было функ- 
‘циональное назначение изделий и сочетания его с отношением 
‚„к’сфере обслуживания и с физическим принципом действия изде- 
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лий. По этим основаниям в классификации выделилось 63,1% 
всех отраслей производства. Таким образом, классификация 
отражала реальные потребности процесса потребления изо: 
дуктов. 

ХУП съезд ВКП (6) в своей резолюции «О втором пятилетнем 
плане развития народного хозяйства СССР (1933—1937 гг.)» 
в феврале 1934 г. отметил, что в годы первой пятилетки в СССР. 
была создана крупная технически ‚передовая промышленность. 
«Вновь организованы десятки отраслей производства: сложное 
станкостроение, автомобильная и тракторная промышленность, 
комбайностроение, самолето- и авиамоторостроение, производство 
мощных турбин и генераторов и др.» [45, с. 17]. В результате 
первой пятилетки была создана база для индустриализации 
народного хозяйства. 

Основной задачей второй пятилетки являлось завершение 
реконструкции всего народного хозяйства на основе освоения 
новой техники и новых производств. «Пафос нового строитель- 
ства. . .» должен быть дополнен во втором пятилетии «пафосом 
освоения новых заводов и новой техники, сёрьезным поднятием 
производительности труда, серьезным сокращением себестои-. 
мости» [45, с. 19]. Партия нацеливала народное хозяйство на 
увеличение масштабов и повышение экономической эффективности 
общественного производства. Объем промышленной продукции. 
в 1937 г. по плану должен был быть увеличен в 2,1 раза по-сравне- 
нию с 1932 г., а производительность труда в промышленности 
за вторую пятилетку должна была вырасти на 63% против 41% 
в первой пятилетке [45, с. 24]. Эти задания, как известно, были 
перевыполнены. 

ХУШ съезд ВКП (6) отметил, что продукция промышленности 
в 1937 г. выросла по сравнению с. 1932 г. на 120,6%, а производи- 
тельность труда увеличилась на 82% [46, с. 14 и 15]. Такой 
значительный рост масштабов производства во втором пятилетии 
привел к дальнейшей дифференциации промышленности. При этом 
отраслевые подразделения выделялись не только на основе общ- 
ности функционального назначения изделий, но и по иным при- 
знакам. В классификации. 1936 г. усиливается роль признаков, 
характеризующих специфику производственного процесса: вида 
материала и физического принципа, положенного в основу дей-` 
ствия изделий, а также сочетания этого признака с рядом других. 
По этим основаниям деления в классификации выделилось 70,8% 
всех подотраслей промышленности и 58% всех отраслей произ- 
водства. Такое изменение признаков классификации отражало 
реальные процессы, происходившие в промышленности, ибо 
потребности народного хозяйства значительно развились, они 
стали более разнообразными. СССР в основном заканчивал в этот 
период техническую реконструкцию народного хозяйства и по 
уровню техники производства в промышленности приближался. 
к капиталистическим странам Европы. 
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Широкое внедрение в практику новейших достижений ‘науки 
и изобретений вызвало к жизни появление потребностей. в изде- 
лиях, построенных на разных физических принципах, изготовлен- 
ных из разных материалов. Это, в свою очередь, привело к появ- 
лению новых производств и отраслей промышленности. `В 1937 г. 
свыше 80% всей продукции промышленности было получено 
с новых предприятий, построенных или целиком реконструиро- 
ванных за первую и вторую пятилетки, [45, с. 14]. 

Основной экономической задачей третьей пятилетки было: 
догнать и перегнать в экономическом отношении наиболее разви- 
тые капиталистические страны Европы и Соединенные Штаты 
Америки. 

ХУИТ съезд ВКП (6) отмечал в марте 1939 г., что для выпол- 
‚нения основной экономической задачи СССР необходимы «дальней- 
ший значительный рост технического вооружения всех отраслей 
народного хозяйства и, следовательно, всемерное развитие маши- 
ностроения и всей тяжелой промышленности» [46, с. 15]. Однако 
развязанная фашистской Германией война не позволила выпол- 
нить задачи третьей пятилетки. 4 июля 1941 г. решением Государ- 
ственного Комитета Обороны было поручено специальной комиссии 
под руководством Н. А. Вознесенского разработать военнохозяй- 
ственный план обеспечения обороны страны (6, с. 42]. В соот- 
ветствии с этим планом народное хозяйство переводилось на 
военные рельсы. В период войны усилия промышленности были 
направлены на. удовлетворение потребностей обороны страны. 

Вместе с тем, уже в 1943 г. промышленность постепенно начала 
работать и на удовлетворение потребностей мирного харак- 
тера. Постановлением СНК СССР и ЦК ВКП (6) от 18 марта 
1943 г. были намечены мероприятия по восстановлению произ- 
водства сельскохозяйственных машин и орудий (6, с. 115]; 
23 марта 1943 г. было принято Постановление Государственного 
Комитета Обороны «О мерах по дальнейшему развитию добычи 
и .использованию природных газов в восточных районах СССР» 
[6, с. 118]; 13 апреля 1943 г. принимается Постановление СНК. . 
СССР. и ЦК ВКП (6) «О мерах увеличения поголовья скота в кол- 
хозах и совхозах и повышения его продуктивности», в котором 
предусматривались значительные объемы работ в машиностроении 
по обеспечению МТС техникой и запасными частями [6, с.. 121] 
ит: д: 

Таким образом, уже в ходе войны перед промышленностью 
страны встала задача максимально возможного удовлетворения 
помимо оборонных и других первоочередных потребностей народ- 
ного хозяйства в изделиях различного эксплуатационного назна- 
чения. В.этот период особенно важно было дифференцировать 
потребности по сферам обслуживания (производственного назна- 
чения, Культурно-бытового назначения и т. п.), чтобы определить 
очередность развития отраслей промышленности с учетом их 
народнохозяйственной значимости для’ восполнения колоссаль- 
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ного ущерба, нанесенного войной народному хозяйству страны, 
и обеспечения его дальнейшего развития. ^ 

Эти задачи нашли отражение в классификации отраслей про- 
мышленности 1944 г. В этой классификации по признаку функцио- 
нального назначения, отношения к сфере обслуживания и сочета- 
нию этих признаков было образовано 93,5% подотраслей про. 
мышленности и 51,5% отраслей производства. 

Задачи последующих периодов развития промышленности 
заключались в постоянном росте всех отраслей общественного 
производства с целью повышения материального благосостояния 
и культурного уровня народа, укрепления мощи Советского 
государства. Решения ХХ, ХХІ и ХХИ съездов КПСС под- 
черкивали, что решающим- условием дальнейшего роста всего 
промышленного производства является его непрерывный техни- 
ческий прогресс, обеспечивающий рост производительности 
- общественного труда. «Повышение производительности тру- 
да, — говорилось в Резолюции ХХП съезда КПСС по ‘отчету 
ЦК КПСС от 31 октября 1961 г., — коренной вопрос политики 
и практики коммунистического строительства, непременное усло- 
вие‹ подъема благосостояния народа, создания изобилия мате- 
риальных и культурных благ для трудящихся» (6, с. 771]. 

Исторические особенности этого периода развития проявляются 
и в классификациях отраслей промышленности. Усиливается 
‘роль физического принципа, положенного в основу действия 
изделий, вида материала изделий в сочетании с функциональным 
‘назначением изделий как основания деления подотраслей про- 
мышленности. Если в классификации 1944 г. по этим признакам 
выделилось лишь 6,5% всех отраслей промышленности, то в клас- 
сификации 1964 г. таких подотраслей было 47,6%. Отрасли же 
‘производства — более дробные подразделения — по-прежнему вы- 
делялись` преимущественно по Фу нпноцаенааи, назначению 
изделий. 

Наконец, период 1965—1971 гг. характеризуется дальнейшим 
значительным ростом промышленности на основе всемерного 
использования достижений науки и техники, повышением эффек- 
тивности общественного производства. За этот период значительно 
выросли масштабы производства. Широкое: развитие получило 
взаимовыгодное сотрудничество СССР со странами социализма. 
`Курс государств Совета Экономической Взаимопомощи на меж- 
государственную специализацию и кооперирование производства, 
на тесную увязку народнохозяйственных планов, на экономиче- 
скую интеграцию явился выражением объективных потребностей 
развития мирового социализма (4, с. 191]. 

За период 1965—1971 гг. производственные фонды промышлен- 
ности выросли в 1,66 раза. В 1971 г. в промышленности работало . 
49 тыс. предприятий. Объем промышленной продукции увели- 
чился в 1,7 раза (70, с. 60]. Выделилось 37 новых: подотраслей 
промышленности. Созрели предпосылки для выделения в само- 
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стоятельные отрасли производства отдельных видов и разновид- 
ностей изделий. Такой рост масштабов производства повлиял 
и на признаки классификации отраслей промышленности. В клас- 
сификациях 1967 и 1971 гг. значительно усиливается роль физи- 
ческого принципа, положенного в основу ‘действия изделий, 
в сочетании с их функциональным назначением. Если в класси- 
фикации 1964 г. по этому признаку не выделилось ни одной 
отрасли производства, то в классификации 1967 г. таких отраслей 
было 11,7%, а в классификации 1971 г. — 24% всех отраслей 
производства. Всего же по физическому принципу в сочетании 
с другими в классификации 1971 г. выделилось 45,3% всех под- 
отраслей промышленности и 68,6% всех отраслей производства. 

Таким образом, рассмотрение тенденций отраслевой дифферен- 
циации, проявляющихся в изменении оснований деления класси- 
фикаций отраслей промышленности, в историческом плане пока- 
зывает, что эти изменения не случайны. Они обусловлены объек- 
тивными закономерностями развития народного хозяйства, тесно 
связаны `с задачами промышленности по удовлетворению нужд 
и потребностей народного хозяйства, вытекающими из склады- 
вающихся на том или ином этапе развития исторических условий. 

Необходимость удовлетворения насущных потребностей народ- 
ного хозяйства в тех или иных продуктах приводит, как правило, 
к усилению роли в качестве основания деления функционального 
назначения изделий, т. е. признака, характеризующего специфику 
потребления. 

На этапах исторического развития, когда возникает необхо- 
димость удовлетворения развитых (расширенных) потребностей 
народного хозяйства, повышения эффективности общественного 
производства, усиливается роль физического принципа, положен- 
ного в основу действия изделий и его сочетания с функциональным 
назначением этих изделий, т. е. признаков, характеризующих 
наряду с потреблением и специфику производственных процессов. 

Рост масштабов производства вызывает усиление отраслевой 
‘дифференциации по признакам, позволяющим более конкретно 
охарактеризовать специфику потребления и производства данных 
изделий. | 

Не исключена возможность и некоторого «налета субъекти- 
визма» в классификациях отраслей промышленности, представ- 
ляющих собой результат работы соответствующих комиссий при 
государственных плановых и статистических органах. Поскольку 
‚состав этих комиссий изменялся, можно предположить, что разные 
комиссии давали разные наименования одинаковым по сути 
`подразделениям общественного производства. Вместе с тем, 
известная преемственность классификаций для большинства уста- 
новившихся отраслей (рис. 1) позволяет считать, что изменения 
наименований классификационных подразделений производились 
комиссиями в большинстве случаев исходя из реального положения , 
дел в промышленности. Д р : 
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Приведенный анализ позволяет сделать следующие выводы. 
1. Образование подразделений в классификациях отечествен- 
ной промышленности за последние 45 лет происходило преиму- 
щественно по двум основаниям деления:.а) физическому прин- 
‚ ципу, положенному в основу действия изделий, или по виду 


Рис. 1. Динамика дифференциации промышленности СССР по широким отрасле- 
вым группам: 


1 — группы, не изменившие своего названия-по сравнению с предыдущей класснфика- 
цней; 2 — группы, выделившиеся заново по сравнению с предыдущей класснфнкацией; 
3'— группы, изменившие свое название по сравненню с предыдущей классификацией 
{Год, в котором проведена предыдущая классифнкация, указан под каждой диаграммой 

$ в знаменателе) Я 
материала, из которого они изготовлены; б) функциональному 
назначению изделий. 

0; Образование крупных подразделений промышленности про- 
исходило преимущественно по признаку функционального на- 
значения изделий. Ў 

3. Образование дробных подразделений осуществлялось пре- 
имущественно по физическому принципу или виду материала, 
из которого изготовлено изделие. В конце рассмотренного периода 
усилилось выделение таких подразделений по сочетанию этого 
признака с функциональным назначением изделий. 

`Рассмотрим некоторые тенденции, наблюдающиеся в класси- 
фикации зарубежной промышленности, в. частности промышлен- 


о. 39. 
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ности США. Обработка данных о классификации отраслей про- 
мышленности США, приведенных в [113], показывает, что в 1963 г. 
в классификационной структуре обрабатывающей промышлен- 
ности США (табл. 8) особенно ярко проявляется усиление тен- 
денции выделения дробных подразделений по сочетанию физи- 
ческого принципа, положенного в основу действия изделий, или 
вида материала с функциональным назначением этих изделий. 
Таблица 8 

Преобладающие основания деления в классификации отраслей 

обрабатывающей промышленности США в 1963 г. 4 


Количество крупных 


Основания деления Г подразделений в % 
к общему количеству 


Физический принцип, положенный в основу действия 76172 
изделий, или вид материала, из которого они изготов- 
лены 
Функциональное назначение изделий 14,4 г" 
Сочетание физического принципа или вида материала 10,0 


с функциональным назначением’ изделий 


Итого по трем основаниям деления \ 85,6 
\ П 


Автором исследованы принципы образования дробных под- 
разделений промышленности США на примере радиоэлектронной 
промышленности (РЭП) по статистическим материалам Бюро 
цензов США [113] за период с 1939 по 1967 г.! 

В 1939 г. промышленной статистикой США учитывалось пять 
отраслей ‘радиопромышленности: «радиоаппаратура и относя- 
щаяся к ней продукция» (3661); «производство телефонной и теле- 
графной аппаратуры» (3664); «прочее оборудование связи» (3669); 
«производство электронных ламп» (3662); «производство изделий 
из пластмасс и грампластинок» (3663). 

Переписью 1939 г. было охвачено 460 предприятий РЭП 
с общим числом занятых 93 800 чел. и продукцией, на сумму 
267 300 тыс. долл. . 

Переписями 1947 и 1954 гг. в РЭП США учитывались те же 
пять отраслей, в которых было соответственно по годам: пред- 
приятий — 1218 и 2261; работников — 303 3600 и 447 500 чел.; 
эти отрасли выпустили продукции на сумму 1 373 900 и 
3 214 000 тыс. долл. - 


1 Выбор радиоэлектронной промышленности в качестве примера обусловлен 
тем, что именно эта отрасль машиностроения переживала в рассматриваемый 
период наиболее интенсивное влияние научно-технического прогресса н на струк- 
туру производства. . 
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В период 1947—1958 гг. в РЭП США наблюдается «первая 
волна» отраслевой дифференциации. Становятся объектами само- 
стоятельного статистического учета новые производства. Из от- 
расли «радиоаппаратура и относящаяся к ней продукция» выде- 
ляются три новых производства: «телевизоров и радиоприемников» 
(3651); «оборудования радио- и телевизионной связи» (3662); 
«электронных компонентов» (3679). Часть предприятий из отрасли 
3664 образуют отрасль по производству телефонной и телеграфной 
аппаратуры, остальные предприятия, ранее учитываемые стати- 
стикой в составе этой отрасли, переходят в отрасль «оборудование 
Отрасль. 3662 — «производство 
электронных ламп» — разделяется статистикой на три самостоя- 
тельных производства: «приемо-усилительных ламп» (ПУЛ) — 
3671; «электроннолучевых трубок» (ЭЛТ) — 3672; «генераторных, 
СВЧ, газонаполненных. и специальных электронных ламп» — 


радио- и телевизионной СВЯЗИ». 


3673 (см. схему 2). 


Эти изменения в статистическом учете, по ‘всей видимости, 
являются попыткой отразить процесс отраслевой дифференциации 
в РЭП США. Естественно, нет уверенности в том, что буржуазная 
статистика объективно отражает реальные процессы, тем более 
такие, как образование новых отраслей, ибо отрасль капитали- 
стической промышленности в отличие от социалистической не 
представляет собой единого управляемого научно-производствен- 
ного комплекса. Под влиянием конкуренции постоянно происходит' 
смешение предприятий различных отраслей .в составе монополи- 
стических союзов и объединений, конгломератов, ‚не говоря уже. 
об отсутствии государственного управления отраслью. 

Если судить по данным статистики, в период 1939—1954. гг. 
выделение отраслей РЭП происходило, главным образом, по пер- 
вому и третьему признакам (табл. 9). В этот период основным 


Таблица 9, 


Количество дробных подразделений радиоэлектронной промышленности США 
по основаниям деления (в % от общего количества ‘дробных 
подразделений в классификации соответствующего года) 


Основания деления 


1. Физический принцип, поло- 
женный в основу действия изделий, 
или вид материала, из которого они 
изготовлены 


2. Функциональное назначение. 
изделий 


3. Сочетание физического прин- 
ципа или вида материала с функцио- 
нальным назначением изделий 


Годы 


1939 | 1947 | 1954 


40,0 


20,0 


40,0 


40,0 


1958 


1963 | 1967 


11,21 11,2 


. 


СХЕМА 2 


Схема отраслевой дифференциации радиоэлектронной промышленности США по дан 
І — количество предприятий 11 — количество работников (тыс. чел.); ПІ — 


Радиоаппаратура и отно- 
сящаяся к ней продукция 
(3661) 


! РЭП 
(без 


1939— 


| 


Производство телефон- 
ной и телеграфной ап- 
паратуры (3664) 


1939 | 305 | 57,0 125,4 
1947 857 | 178,6 | 773,2 
1954 | 1753 | 293,9 | 2130,2 


1939 
1947 
1954 


43 18,0 | 98,7 

90 | 76,0 | 384,4 

74 | 64,7 | 497,8 | 
1958 


Телевизоры и. 
радиоприем- 
ники (3651) 


Год 


1963 
1967 


` 42 


2 66,5 


Телевизоры и радно-. 
прнемннки (3651) 


348 


Е 


593,9 


Оборудование ра- 
дио- и телеви- 
зионной связи 
(3662) * 


гош 


501 | п 1292,0 


Оборудование 
радио- и телеви- 
знонной связи 


(3662) 

арш аш 
81,3 | 912,0 1132 | 387,4 | 4327,7 
116,7 | 1404,5 1296 | 409,9 | 5455,8 


340 


Телефонное 
и телеграфное 
оборудование 


[а 


68 | 85,2 | 737,7 


5 | 


(3661) 


| 1963— 


Телеграфное и 
телефонное обору- 
дованне (3661) 


аи 


1013,8 
1536,7 


90 | 89,5 
106 | 115,4 


ным промышленных переписей Бюро Цензов США 
добавленная стоимость продукции (млн. долл.) 


„ США 
3652) 


~ 


1947—1954 гг. 


| 


Прочее оборудование Производство элек- 


связи (3663) . тронных ламп (3662) 
1939 62 3,2 | 12,9 1939 26 | 14,0 | 23,9 
1947 101 | 10,9 | 46,8, 1947 51 | 27,7 | 94,0 
1954 141 | 10,0 | 66,7 1954 151 | 70,9 | 461,9 


| 
год я 


Приемо-усили- Галера це: 
Электронные ком- тельные лампы а рубки Е 
КОНЕ ТМ 2900) (брин (ЭЛТ) (3672) ’ специальные ' 
НЫ Й лампы (3673) 
ош Е ЕЕ І пш 
1479 | 132,2 | 914,8 85 |269 | 285,8 | 75 | 8,5 | 67,5 48 (ам | 165,8 
1967 гг. Ее | 
Генераторные 
Приемо-уси- Полупро- Электронно- раторіне; 
Электронные лительные водниковые лучевые СВЧ-, газона- 
679) — лампы (без приборы Е пашанца 4 
: м специальные 
ЭЛТ) (3671) (3674) (3679) я 


} П | ПІ | п | ПІ | п) ПІ 1 п) ПІ | п | ПІ 


1934, 176,7) 1457,4) |42 25,8] 250,7) |107 56,3] 467,0) |151 10,9] 128,4 | 57| 18,7 | 204,6 
2068] 251,3] 2612,2] |39] 21,0] 224,7 |177! 85,4| 820,2) | 99| 27,6] 462,5] | 56| 18,2 | 239,6 


———_—_— 
ААА ——..__.6. 
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направлением технического прогресса в радиоэлектронике было 
совершенствование дискретных компонентов. Разрабатывались 
новые виды электровакуумных приборов, предпринимались по- 
пытки миниатюризации аппаратуры, внедрялся функционально- 
узловой метод ее проектирования на базе унифицированных 
компонентов. Номенклатура их постоянно расширялась. Эти про- 
цессы служили предпосылкой преимущественного развития поде- 
тально-узловой специализации производства. Если в 1947 г. 
всего в РЭП США было учтено цензом 1218 предприятий, то 
в 1958 г. предприятий, выпускающих компоненты, было учтено 
1781 из 2490, т. е. 71,8%. 

Развитие этой формы специализации привело к тому, что 
и отраслевая дифференциация выражалась в обособлении произ- 
водств, выпускающих отдельные функциональные узлы и компо- 
ненты аппаратуры. Статистикой выделяются производства пре- 
‚имущественно массовой и крупносерийной продукции — ПУЛ, 
ЭЛТ. Наибольшей дифференциации подверглись две отрасли: 
«радиоаппаратура и относящаяся к ней продукция» и «производ- 
ство электронных ламп». Из шести появившихся новых произ- 
водств только два профилируются на выпуск готовой аппаратуры, 
остальные — на производство компонентов. 


Следующий период — 1963 г. — фиксирует новую «волну» к 


отраслевой дифференциации РЭП США. Промышленная перепись 
отмечает в этом году появление новой отрасли — «производство 
полупроводниковых приборов» (3674). В этот же период ин- 
тенсивно внедряются в промышленность интегральные микро- 
схемы. 

Если раньше под влиянием специфики используемого сырья, 
применяемых методов обработки и технологического оборудова- 
ния четко выделялись отрасли по изготовлению различных актив- 
ных и пассивных компонентов, то применение интегральных 


микросхем вносит в этот процесс существенные изменения. Про- 


исходит слияние этих производств в одну отрасль, которая изго- 
товляет изделия, представляющие собой неразрывную комбина- 
цию активных и пассивных компонентов. 

Таким образом, можно сделать вывод, что в период 1958— 
1963 гг. в РЭП США происходило выделение новых отраслей 
радиоэлектронной промышленности по признакам, отличным от 
периода 1947—1958 гг. Это изменение заключалось; главным 
образом, в усилении роли физического принципа, положенного 
в основу действия изделий, в сочетании с их функциональным 
назначением как основания деления классификации отраслей. 
В ‚ классификации 1963 г. 77,6% всех дробных подразделений 
радиоэлектронной промышленности было образовано с помощью 
этого основания деления (табл. 9). 

Равнозначны ли по своим последствиям эти основания деления? 
Идентичны ли по своему характеру подразделения промышлен- 
ности, образовавшиеся в процессе отраслевой дифференциации 
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на основе разных признаков? В чем состоит различие этих под- 
разделений? 

На наш взгляд, исследование характера подразделений, обра- 
зованных на основе разных признаков, имеет принципиальное 
значение. в определении существа отраслевой дифференциации 
производства. Рассмотрим в связи с этим характер подразделений 
промышленности, образующихся в процессе отраслевой диффе- 
ренциации. ` 


3. ПОНЯТИЕ ВИДОВ ПРОИЗВОДСТВ, 
ОТРАСЛЕЙ ПРОИЗВОДСТВА, і 
ПОДОТРАСЛЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ, 
ФОРМИРУЮЩИХ СЯ В ПРОЦЕССЕ ОТРАСЛЕВОЙ 
ДИФФЕРЕНЦИАЦИИ МАШИНОСТРОЕНИЯ 


Анализ процесса отраслевой дифференциации привел к выводу 
о различии тенденций применения оснований деления, по которым 
выделяются те или иные подразделения промышленности. В обра- 
зовании более крупных подразделений, вернее, в образовании 
подразделений высших ступеней классификации отраслей преоб- 
ладают одни признаки, в образовании более дробных подразделе- 
ний — другие. 

Применяя к подразделениям промышленности общепринятое 
наименование «отрасли» и понимая под этим качественно новое 
ответвление общественного производства 1, можно, следовательно, 
констатировать, что отрасли различных ступеней классификации 
образуются с помощью различных оснований деления. 

Существующая классификация отраслей не содержит стройной 
‘системы: одна часть отраслей выделяется предпочтительно по 
одному признаку, другая — по второму и т. п. Одни авторы 
считают, что классификация производств по одному признаку 
крайне затруднена. «Построение законченной и всеобъемлющей 
‚классификации производств на основе исключительно одного 
какого-либо основного признака, — пишет А. И. Ротштейн, — 
по-видимому, вообще невозможно» [85]. Признавая порочность 
классификации по принципу «меняющегося или, вернее, комби- 
нированного основания деления», А. И. Ротштейн склоняется 
к выводу, что в качестве основания деления следует применять 
признак «наименования производимого предмета в соединении 
с обозначением технического процесса производства, так как таким 
путем определяется характер используемого в данном произ- 
водстве сырья, которое неотделимо от целевого. назначения в его 
соединении с определенными процессами обработки». 


*`К. Маркс писал, что отрасли «представляют собой образовавшиеся вслед- 
ствие общественного разделения труда разветвления, а потому и’особые сферы 
. приложения, промышленного капитала». (Полн. собр. соч., т. 25, ч.1, с. 355.) 
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Другие авторы, в частности Я. Б. Кваша, считают, что в основу 
классификации может быть положено несколько признаков, но 
в этом случае «они выступают как разветвленная комбинация 
признаков, т. е. каждому признаку соответствует особая ступень 
классификации» [56]. 

Отсутствие единства во взглядах на принципы классификации 
свидетельствует о том, что не решена главная проблема — про- 
блема определения самого понятия отрасли. В литературе повсе- 
местно применяются выражения: «отрасль промышленности», 
«подотрасль промышленности», «отрасль производства», «отрасле- 
вая группа», «широкая отраслевая группа» и т. п. Однако отсут- 
ствуют качественные и количественные определения этих понятий. 
А без этого невозможно обосновать принципы классификации 
отраслей. Отсутствие единой системы классификации приводит. 
к искажению состава отраслей, несопоставимости отраслевой 
структуры разных стран даже в рамках СЭВ. Так, например, 
по данным В. И. Гурьева [36], в классификации отраслей народ- 
ного хозяйства, принятой в 1966 г. Советом Экономической Взаи- 
мопомощи, предусматривается единая отрасль народного хозяй- 
ства в составе; торговли, общественного питания, материальнотех- 
нического снабжения, заготовок сельскохозяйственных продуктов. 
В классификации, действующей в СССР, торговля и обще- 
ственное питание, материально-техническое снабжение и сбыт, 
заготовки сельскохозяйственных продуктов выделены в качестве 
‘самостоятельных отраслей народного хозяйства. В отличие от 
классификации СЭВ классификация СССР выделяет также три 
самостоятельных отрасли народного хозяйства: «Просвещение», 
«Культура», «Искусство». Классификацией СЭВ предусматри- 
вается единая комплексная отрасль народного хозяйства «Обра- 
‚ зование, культура и искусство». 

В отдельных случаях имеются расхождения и в составе отрас- 
лей промышленности. Так, например, производство кокса и про- 
дуктов коксования по классификации СЭВ отнесено к топливной 
промышленности, по классификации СССР — к черной металлур- 
гии; производство литья и кузнечно-прессовых и штамповочных 
изделий из черных и цветных металлов по классификации СЭВ 
отнесено к черной и цветной . металлургии, по классификации 
СССР — к машиностроению; производство стальных канатов, 
тросов, проволочных сеток, пружин по классификации СЭВ отне- 
сено к металлообрабатывающей промышленности, по классифи- 
кации СССР — к черной металлургии и т. д. 

Следовательно, необходимо ответить на вопрос о том, какие же 
совокупности предприятий, вернее, какие подразделения обще- 
ственного производства должны быть квалифицированы как 
отрасли ‘производства, подотрасли промышленности, отрасли 
промышленности и другие классификационные группы. 

Большинство экономистов, занимающихся проблемой отрасле- 
вой дифференциации, трактует понятие отрасли как совокупности 
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предприятий, обладающих общностью экономического назначения 
продукции, основных видов потребляемого сырья и главных 
методов производства. 

В России первая классификация отраслей промышленности 
была разработана русским статистиком В. Е. Варзаром для про-. 
ведения промышленной переписи 1900 г. Тогда уже в качестве 
признака, определяющего отрасль, принималась общность 
потребляемого сырья, методов производства, назначения про- 
дукции. [14]. у 

Анализ литературных источников последующего периода пока- · 
зывает, что долгое время существенных изменений во взглядах 
на определение понятия отрасли не происходило. Лишь в конце 
50-х годов в литературе появляется понятие отрасли машино- 
строения, данное А. Б. Ельяшевичем, которое учитывает осо- 
бенности отрасли машиностроения в условиях социалистического 
способа производства. Отрасль определяется как «совокупность 
машиностроительных предприятий, общих между собой по назна- 
чению и характеру продукции и по технико-экономическим осо- 
бенностям, имеющих настолько существенные отличия в этих 
отношениях от других машиностроительных предприятий, что 
они требуют особого, самостоятельного места в плане машино- 
строения и особой системы мероприятий по их всестороннему 
развитию» [41]. 

А. Б. Ельяшевич впервые указал на условия, при которых 
производство тех или иных машин становится самостоятельной 
отраслью машиностроения. Эти условия, по его мнению, следую- 
щие: «Во-первых, когда оно (производство) обладает особым и 
достаточно значительным производственным аппаратом, т. е. 
имеется ряд заводов, которые специально заняты в основном 
производством только этого рода машин. 

Во-вторых, когда оно имеет значительные технико-экономи- 
ческие особенности, отличающие его от других машиностроитель- 
ных производств». 

В 1967 г. И. С. Судеревский определял отрасль промышлен- 
ности как «исторически сложившуюся совокупность предприятий, 
.характеризующуюся: а) местом ее в расширенном воспроизвод- 
стве, определяемом экономическим назначением и потребительной 
стоимостью производимой продукции; 6) однородностью потреб- 
лявмых сырья и основных материалов; в) общностью технической 
базы и технологических процессов; г) особым профессиональным 
составом кадров; д) различиями уровня и форм организации 
общественного труда; е) наличием единого органа управления и 
самостоятельного планового задания» [108]. И. С. Судеревский 
выделял и дополнительные признаки отрасли, которые призваны 
охарактеризовать своеобразие ее производственного процесса. 

ним относились, например, длительность производственного 
цикла, структура основных фондов, прерывность и непрерывность 
процессов, фондоемкость, материалоемкость и др. А 
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Определение` понятия отрасли имеется и в зарубежной литера- 
туре [57, 66, 68, 94, 95]. Буржуазные экономисты и статистики 
рассматривают это понятие с позиций потребностей статистического 
учета. Они не исследуют отрасль как экономически обособив- 
шуюся часть производства с целью создания оптимальных условий 
управления ею. Дж. Кендрик [57], например, пишет, что «опре- 
деление отрасли — проблема классификации». Цель ее — стати- 
стика продукции. Жан Маршаль, определяя отрасли как «произ- 
водственные единицы, производящие одни и те же материальные 
блага или одни и те же услуги», считает, что введение этого поня- 
тия. объясняется стремлением «сделать возможным исчисление 
технологических коэффициентов», которые необходимы дия  веде- 
ния системы национальных счетов [66]. 

‚ Такого же мнения придерживается и Ричард Стоун 0941. 
Оскар Моргенштерн рассматривает. понятие отрасли с позиции 
точности экономико-статистических наблюдений [681 `и т. 'п.. · 

Такой подход является естественным для условий капитали- 
стического способа производства. Ибо отрасль капиталистической 
промышленности в отличие от социалистической не может требо- 
вать «особого места в плане и особой системы мероприятий по ее 
всестороннему развитию» (как писал А. Б. Ельяшевич),. т. є 
не может рассматриваться как единый экономический организм. 

Приведенный обзор некоторых литературных источников поз- 
воляет сделать следующие выводы. 

1. Все советские авторы рассматривают отрасль .прежде всего 
как категорию экономическую. Это естественно для условий 
социалистического производства. 

2. Большая часть авторов считает экономическое назначение 
продукции главным отраслеобразующим признаком. 

3. Большинство авторов не разграничивает понятий отраслей 
разных уровней, т. е. не определяет отдельно понятий видов произ- 
водств, отраслей производств, подотраслей` и отраслей промыш- 
ленности и т. п. а 

4. Лищь два автора (А. Б. Ельяшевич и В. И. Гурьев) рассма- 
тривают условия, при которых производство тех или иных изделий 
превращается в самостоятельную отрасль. 

Из изложенного следует, что проблему определения понятий 
отраслей нельзя считать решенной, ибо большинство предложен- 
ных в экономической литературе определений исходит из предпо- 
сылок, что в производстве сложились и функционируют опреде- 
ленные совокупности производственных единиц. Предлагаемые 
определения не позволяют увидеть динамику превращения того 
или иного производства в качественно новое образование. Оста- 
ются неясными многие важнейшие вопросы, от решения которых 
зависит решение проблемы в целом. Рассмотрим некоторые из 
этих вопросов. 

В промышленности вообще и машиностроении в частности су- 
ществует значительное число совокупностей предприятий, обла- 


48 


дающих в той или иной мере общностью экономического назначе- 
ния продукции, перерабатываемого сырья и методов обработки. 
Вместе с тем, не все они могут быть отнесены к отраслям промыш- 
ленности, отраслям производства и т. п. 

До сих пор не ясно, насколько близкими должны быть изделия, 
производство которых отнесено к одной отрасли. Например, нави- 
гационные приборы и приемо-передающие устройства, устанавли- 
ваемые на борту самолета, могут быть отнесены (с точки зрения их 
назначения) к различным по степени общности группам: бортовая 
навигационная аппаратура для летательных аппаратов и бортовая 
связная аппаратура для летательных аппаратов; бортовая радио- 
электронная аппаратура для летательных аппаратов; навигацион- 
‚ ная аппаратура; связная аппаратура; самолетная аппаратура 
ит. п. Каждая из приведенных групп различна по широте охваты- 
ваемых понятий. Дополнение же этих понятий признаками общ- 
ности потребляемого сырья и методов производства не намного 
уточняет эти понятия, поскольку виды сырья, применяемые в про- 
изводстве любой радиоаппаратуры, практически одни и те же и 
почти не отличаются от видов сырья, применяемых, при изго- 
товлении ‚электроизмерительных приборов (отнесенных по офи- 
циальной статистике к другой отрасли производства). 

Методы производства также могут обладать различной степенью 
общности. Например, существенные различия в технологии, при- 
меняемой при изготовлении навигационных и приемо-передающих 
устройств, проявляются лишь на последних стадиях производст- 
венного процесса — настроечно-регулировочных процессах. 
Методы и средства, применяемые для изготовления деталей, 
сборки узлов и окончательной сборки изделий, практически одни 
и те же. Вместе с тем имеются различия, проявляющиеся, главным 
образом, в квалификации, навыке, опыте кадров. Кроме того, 
в производстве этих групп изделий могут быть некоторые различия 
в составе применяемой контрольно- измерительной аппаратуры 
для технологических целей и т. п. 

Следует также отметить, что научно-технический прогресс 
значительно усиливает взаимопроникновение методов и средств, 
считавшихся ранее присущими только данным, конкретным отрас- 
лям, в другие отрасли. Например, эпитаксиальное выращивание 
(т. е. управляемый рост кристалла из паровой фазы), применяю- 
щееся в основном при изготовлении оптических изделий, стано- 
вится одним из основных технологических процессов изготовления 
интегральных схем в электронной промышленности. 

Взаимопроникновение методов и средств из одних отраслей 
в другие приводит к сглаживанию различий между отраслями по 
признакам общности. применяемого сырья и методов производства. 

Таким образом, степень общности продукции предприятий, 
отнесенных к одной отрасли, должна быть уточнена. 

Не ясны, далее, масштабы отрасли. Может ли, например, счи- 
таться отраслью совокупность, состоящая из трех —пяти предприя- 
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тий, или для этого необходимо 20—30 и более предприятий? 
Каковы должны быть размеры производства этих предприятий? 
Можно ли считать отраслью совокупность только промышленных 
предприятий, или она обязательно включает в себя НИИ, КБ и 
другие научные и проектные организации, формирующие техниче- 
скую политику ‘отрасли? 

Наконец, каким должен быть уровень специализации данной со- 
вокупности предприятий, чтобы отнести эту совокупность к кон- 
кретной отрасли? 

Иначе говоря, еще не найдены критерии, позволяющие устано- 
вить своеобразный рубеж в развитии .производства, пройдя кото- 
рый та или иная совокупность предприятий, обладающих соответ- 
ствующими признаками, могла «претендовать» на звание «отрасли 
производства», «отрасли промышленности» и других качественно 
новых ответвлений общественного производства. 


Если рассматривать отраслевую дифференциацию как непре- 
рывный процесс, протекающий во времени, можно наблюдать кри- 
тические моменты (периоды), которые знаменуют собой диалекти- 
ческий переход структуры общественного производства из одного 
качественного состояния в другое. Отраслевая дифференциация 
протекает скачкообразно. Экономическое обособление того или 
иного подразделения общественного производства происходит 
в результате постепенного накопления мелких количественных из- 
менений признаков, характеризующих производство, и появления 
в определенные моменты времени нового качества, каким является, 
например, отрасль производства. 


К. Маркс писал:`«Известная трудовая операция, бывшая еще 
вчера одной из многих функций одного и того же товаропроизводи- 
теля, сегодня, быть может, порывает эту связь, обособляется как 
нечто самостоятельное и именно поэтому посылает на рынок свой 
частичный продукт как самостоятельный товар. Общественные 
условия могут быть достаточно и недостаточно зрелыми для этого 
процесса обособления» [1, с. 116]. Следовательно, могут быть вы- 
делены своеобразные ступени, по которым перемещается производ- 
ство в процессе отраслевой дифференциации. 


Ступени отраслевой дифференциации характеризуются извест- 
ными этапами частного разделения труда, на которых созревают 
условия для экономического обособления и выделения из общего про- 
изводственного процесса тех или иных подразделений, обладающих 
общностью назначения продукции, применяемого сырья и методов 
производства. Эти подразделения общественного производства 
на каждой ступени достигают определенного` уровня развития 
‘некоторых параметров. К их числу могут быть отнесены: 

широта эксплуатационной и производственной родзе выпу- 
скаемой продукции; 

уровень концентрации и масштабы производства продукции; 
уровень специализации производства; 
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объем и а АЫ. внутренних (для данной совокупности) 
производственно-технических связей; 

объем и стабильность внутренних научно-технических связей 
и уровень формирования единой научно-технической политики; 

уровень и структура главных технико-экономических показа- 
телей. | , 

В зависимости от степени развития (степени зрелости} этих 
параметров могут быть выделены низшие и высшие ступени. На 
низших ступенях созревают условия для экономического обособле- 
ния первичных, наименее развитых образований, к которым отно- 
сятся виды производства. На высших ступенях созревают условия 
для экономического обособления и выделения из общего производ- 
ственного процесса более развитых образований, какими являются 
отрасли производства, подотрасли промышленности, отрасли про- 
мышленности, отрасли народного хозяйства. 

По мере перехода от низших ступеней к высшим каждый из 
указанных параметров проявляет определенную тенденцию изме- 
нения. 

Эксплуатационная и производственная общность продукции 
вида производства значительно выше, чем общность продукции, 
выпускаемой отраслью промышленности, включающей в себя про- 
дукцию множества видов и отраслей производств. Несмотря на 
близость этих видов и отраслей производств по назначению про- 
дукции, применяемому сырью и методам производства, степень 
этой близости значительно выше на первой ступени, чем на после- 
дующих. 

Масштабы производства по мере перехода к высшим ступеням 
отраслевой дифференциации растут. Отрасль производства как по 
объему продукции, так и по количеству производственных единиц 
обладает большими масштабами, чем вид производства. В свою 


‚очередь, подотрасль промышленности обладает большими масшта- 


бами, чем отрасль производства. 

Наряду с такими «простыми» тенденциями, обнаруживаются и 
более сложные. Например, наименьшим объемом и стабильностью 
внутренних производственно-технических связей характеризуется 
вид производства. Он, как правило, представлен организационно 
разрозненными участками и цехами отдельных предприятий (на- 
пример, намоточными участками радиотехнических заводов, участ- 
ками по изготовлению крепежных деталей, печатных плат, опти- 
ческого стекла и т. п.). Между этими участками и цехами сущест- 
вуют незначительные производственно-технические связи. Они, 
как правило, случайны и неустойчивы. В отличие от этого отрасль 
производства характеризуется более существенными и стабиль- 
ными производственно-техническими связями. Эти связи обуслов- 
лены достаточно высокой степенью производственной общности 
выпускаемой предприятиями отрасли продукции, значительными 
масштабами производства, что приводит к экономической целесо- 
образности осуществления ВАЗЕряотреенн специализации про- 
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изводства. Вследствие развития специализации производства из- 
делий, необходимых всей отрасли, возникают значительные по 
объемам и устойчивые по времени кооперированные связи.‘ 

Вместе с тем, по мере перехода на высшие ступени к коопери- 
рованным связям, присущим каждой отрасли производства, до- 
бавляются производственно-технические связи, обусловленные 
более развитым образованием, каким является подотрасль про- 
мышленности, объединяющая ряд родственных отраслей производ- 
ства. Появляются связи между этими отраслями производства 
внутри отрасли промышленности. Так, удельный вес внутриотрас- 
левого потребления продукции, характеризующий интенсивность 
внутриотраслевых связей, во всем производственном потреблении 
в 1966 г. составлял: в черной металлургии — 32,6%, в машино- 
строении — 55,8%, в химической и нефтехимической промышлен- 
ности — 36,5%, в лесной, деревообрабатывающей и целлюлозно- 
бумажной — 40,7%, в легкой — 87,9%, в пищевой промышлен- 
ности — 87,8% [43]. 


Однако интенсивность этих связей, их объем и устойчивость . 


ниже, чем связей, устанавливаемых в пределах каждой отрасли 
производства. Степень интенсивности межотраслевых коопериро- 
ванных связей по мере перехода к высшим ступеням снижается. 
Интенсивность кооперированных связей между подотраслями 

промышленности выше, чем интенсивность связей между отрас- 
лями промышленности. По данным [431, лесоэксплуатация 
передает 38,8% своей продукции деревообрабатывающей промыш- 
ленности, относящейся к той же отрасли промышленности, что и 
лесоэксплуатация, в то время как машиностроение передает лишь 
9,1% своей продукции химической промышленности. 

‚ По данным [63 1, почти половина подотраслей электротехниче- 
ской промышленности, приборостроения. и радиопромышленности 
более 60% своей продукции расходует внутри этого комплекса 
отраслей промышленности. В химической промышленности 63,5% 
всех ее подотраслей расходуют более 60% своей продукции внутри 
химической промышленности. Легкая и пищевая промышленность 
также имеют значительные внутриотраслевые обороты. 

Аналогичная тенденция проявляется и в изменении таких 
параметров, как объем и стабильность внутренних научно-техни- 
ческих связей и уровень формирования единой научно-технической 
политики. ( 

Наибольшей степенью развития этих связей и единством науч- 
но-технической политики обладает отрасль производства. На сту- 
пени вида производства еще не сложились условия для таких свя- 
зей, единая научно-техническая политика еще не сформировалась. 
На более высоких ступенях научно-техническая политика (под 
которбй мы понимаем совокупность научно-технических решений, 
определяющих направления развития данной части общественного 
производства) складывается. под влиянием особенностей каждой 
отрасли производства, входящей в данную отрасль или подотрасль 
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промышленности, ‚что снижает «степень единства» общей научно- 
технической политики этой отрасли промышленности. Вместе 
с тем, подотрасль или отрасль промышленности имеет возможность 
положительно влиять на распространение прогрессивных решений, 
специфичных для какой-либо отрасли производства, между дру- 
гими отраслями производства и возможность создания на этой 
основе единой научно-технической политики во всей подотрасли 
или отрасли промышленности. 

Поскольку научно-технические решения являются в подавляю- 
щем большинстве своем результатом прикладных исследований и 
опытно-конструкторских разработок, можно косвенно оценить 
степень распространения прогрессивных решений, разрабатывае- 
мых в одних отраслях производства, среди других отраслей 
производства данной отрасли промышленности по отраслевой при- 
надлежности научно-исследовательских и опытно-конструктор- 
ских работ (НИОКР). Анализ таких данных, проведенный но мате- 
риалам некоторых отраслей машиностроения США, позволяет 
установить, что- 64,8% всех ‘затрат на НИОКР расходуется на 
исследования и разработки, результаты которых используются 
только в данной отрасли машиностроения (табл. 10); 20,9% всех 


Таблаца 10 


Структура и отраслевое назначение затрат на прикладные НИОКР 
в машиностроении США в 1962 г.1 А 


Затраты на НИОКР* 


о для для для для 
трасль машиностроения собствен- стей всего нне 
ных но- 
нужд | машино, | стровння | промыш, 
Общее машиностроение ЕЈ Е 299. #835 е. 
56,5 33,4 89,9 10,1 
Электромашиностроение и произ- 1680, Ез Сеа хао: 
водство средств связи 60,5 17,3 77,8 22,2 
Автомобилестроение ыы |7384 914 р 
53,7 8795 190156, Че 


3101 552 3653 | 432 
76,0 13.6 89,6 10,4 
137 191 328 106 


Приберостроение 3Г5 38 753 47 


Авиастроение и ракетостроение 


ы 5652 1819 7471 1219 
64.8 20,9 857 14,3 


1 Рассчитано по [69]. 

2 В числителе приведены объемы затрат на НИОКР в млн. долл., в знаме- 
нателе — доля этих затрат в % к общему объему затрат на НИОКР в данной 
отрасли. 
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затрат расходуется на исследования и разработки, результаты 
которых используются в других отраслях машиностроения. 
85,7% всех затрат на НИОКР производится для удовлетво- 
рения внутренних потребностей машиностроения как. отрасли 
промышленности. 

Вместе с тем, отдельные отрасли машиностроения подавляющую 
часть затрат предпринимают для удовлетворения только собствен- 
ных нужд. Например, авиастроение и ракетостроение — 76,0%, 
электромашиностроение и средства связи — 60,5% и т. д. Сущест- 
вуют и другие примеры. Приборостроение расходует для собствен- 
ных нужд лишь 31,5% всех затрат на НИОКР, 43,8% затрат пред- 
принимается для нужд всего машиностроения и "24, 7% затрат — 
для нужд остальных отраслей промышленности. 

Таким образом, прогрессивные решения, разрабатываемые 
в одних отраслях, интенсивно распространяются и в других отрас- - 
лях. Примером такого распространения может служить микроми- 
ниатюризация радиоэлектронной аппаратуры. На первых этапах 
развития микроминиатюризация применялась как средство сни- 
жения веса и сокращения габаритов аппаратуры. Поэтому наи- 
большее распространение в тот период микроминиатюризация 
получила в отраслях производства бортовой аппаратуры для лета- 
тельных аппаратов. По мере того как микроминиатюризация стала 
применяться не только для сокращения веса и габаритов, но и 
главным образом как средство повышения надежности и техноло- 
гичности аппаратуры, она распространилась и на отрасли произ- 
водства: наземной аппаратуры и, в частности, на отрасль произ- · 
водства ЭЦВМ. 

Интенсивность процесса отраслевой дифференциации влияет на 
уровень и структуру некоторых технико-экономических показате- 
лей. Наивысшей степени стабильности уровня и структуры глав- 
ные технико-экономические показатели (производительность 
труда, структура себестоимости, структура производственных 
фондов, средний размер производства предприятий и др.) дости- 
гают на ступени отрасли производства. На низшей ступени (вид 
производства) эти показатели только еще формируются. На выс- 
ших ступенях наблюдаются более сложные процессы. Это прояв- 
ляется в том, что в период формирования и созревания новой от- 
расли производства технико-экономические показатели, учитывае- 
мые статистикой в рамках старой отрасли, начинают отклоняться 
от присущих этой отрасли закономерных тенденций. Поскольку’ 
в недрах старой отрасли происходят непрерывные процессы заро- 
ждения. и формирования одних видов производств, созревание 
других, выделение в самостоятельные отрасли производства 
третьих, характер динамики технико-экономических показателей 
будет определяться преобладающим в этот момент в отрасли про- 
цессом. 

Рассмотрим этот вопрос на примере анализа динамики технико- 
экономических показателей радиоэлектронной промышленности 
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США за период 1939 —1967 гг. в зависимости от интенсивности от- 
. раслевой дифференциации этой отрасли (см. стр. 40—44 настоящей 
главы). 
Индекс производительности труда в 1947 г. по отношению 
к 1939 г. составил: по отраслям, выпускающим готовые радиотех- 
нические изделия и системы, — 1,95; по отраслям компонентов — 
2,0. Индекс в 1954 г. по отношению к 1947 г. соответственно был: · 
1,67 и 1,91 (табл. 11). Е 


Таблица 11 


Цепные индексы производительности труда, средних размеров 
предприятий и средних размеров производства предприятий в РЭП США 1 


Отрасли готовой аппаратуры Отрасли радиокомпонеитов 


Произво-| Средиий | Средиий | Произво- | Средиий | Средний 


Годы дитель- размер размер дитель- размер размер 
ность | предприя-| произ- ность | предприя-| пронз- 
труда * тия 8 водства &. труда ? Стин" водства “ 
1939 1,0 1,0 1,0 1,0 10 | 10 
1947 1,95 1,12 2,22 2,0 1,0 2,0 
1954 1,67 0,81 1,35 в. 0,86 1,67 
1958 - 1,18 0,91. 1,06 1,22 0,72 0,89 
1963 1,22 1,24 1,52 1,14 1,01 1,07 
`1967 _ 1,20 1,05 1,22 1,94 1,31 1,64 


\ 


1 Рассчнтано по [113]. 
з Иидекс производительности труда рассчитывался по выработке одиого 
„ работающего, выраженной в добавленной стоимости. 
а Индекс среднего размера предприятия рассчитывался по числу работаю- 
щих. 
4 Индекс среднего размера пронзводства рассчнтывался по’ продукцин, 
выраженной в добавленной стонмости. р 


П 


Среднегодовые темпы роста производительности труда в пе- 
риод с 1939 по 1947 гг. в радиоэлектронной промышленности 
(РЭП) США составили 107,1%, по отраслям готовой продукции — 
110,0%, по отраслям компонентов — 110,4% (табл. 12). 

‚ Период 1947—1954 гг. характеризовался повышением средне- 
годовых темпов роста производительности труда по РЭП в целом 
и по отраслям компонентов. В период 1954—1958 гг. индексы и 
среднегодовые темпы роста производительности труда снизились. 
Это падение по всем отраслям могло быть результатом кризиса, 

`охватившего в это время всю промышленность США. Именно 
1958 г. явился годом самого низкого уровня производства в третьем 
послевоенном кризисе. Валовой национальный продукт в США 
сократился в 1958 г. на 22,1 млрд. долл., индекс промышленного 
производства упал на 14%. Уровень 'безработицы повысился 
с 3, 6% общей численности рабочей силы БАБ ТА 5% [35]. 
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Таблица 12 


Среднегодовые темлы роста производительности труда (в %) 
в отраслях РЭП США 1 Е Г 


Периоды, гг. ый Р РРА РЭП в. целом 
1939—1947 · 110,0 110,4 107,1 
1947—1954 108,9 111,4 108,0 
1954—1958 105,9 , 107,1 105,7 
1958—1963 5 104,8 102,6 104,6 
1963—1967 ‚ 104,4 105,3 103,9 


1 Рассчитано по [113]. 


Однако следует иметь в виду, что РЭП США, являясь отраслью, | 


работающей в основном на военные нужды, в меньшей степени 
подвержена влиянию кризисов. Среднегодовые темпы продажи сни- 
зились за сравниваемые периоды на 6,3% (против 14% по всей 
промышленности). Кроме того, падение темпов роста производи- 


тельности труда не во всех отраслях РЭП происходило с одинако- · 


вой интенсивностью. Так, в отраслях компонентов темп роста про- 
изводительности труда снизился более резко — на 4,3% а в от- 
раслях готовой продукции — лишь на 3%. Следовательно, если 
кризисные явления все же оказывали влияние на среднегодовые 
темпы роста производительности труда, то различие в интенсивно- 
‚ сти этого процесса в таких тесно связанных между собой отраслях 
указывает на действие и других факторов. Влияние этих факторов 
проявилось еще яснее в период 1958 —1963 гг. Рост промышлен- 


ного производства, начавшийся в 1959 г., был весьма интенсивным. 


и длительным. Среднегодовой прирост продукции составил 7,4% 
и был рекордным за все послевоенное время [99]. В то же время 
в отраслях компонентов радиоаппаратуры среднегодовые темпы 
роста производительности труда продолжали падать и`составили 
в период 1958 —1963 гг. 102,6%. В отраслях готовой аппаратуры 
это падение менее интенсивно, среднегодовые темпы роста произ- 
водительности труда составили здесь 104,8%. 

Таким образом, анализ рассматриваемых показателей позво- 
ляет обнаружить циклический характер их изменений (табл. 12), 


При этом продолжительность цикла изменений индексов различна 


для разных групп отраслей. Особенно четко это проявляется по 
индексам производительности труда и средних размеров предприя- 
тий. Так, если по отраслям готовой продукции и. компонентов 
высшее значение индексов приходится на 1947 г., то минимальные 
их значения для разных групп отраслей приходятся на разные 
годы. В отраслях готовой аппаратуры, где отраслевая дифферен- 
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циация происходила менее интенсивно, минимальное значение 
индекса производительности труда пришлось на 1958 г., после 
чего начался его подъем. По отраслям компонентов, где отраслевая 
дифференциация протекала более интенсивно, минимальное значе- 
ние индекса приходится на 1963 г., после чего началось его увели- 
чение. Этот факт непрекращающегося падения индекса до 1963 г. 
может навести на мысль о том, что интенсивность роста произво- 
дительности труда в отраслях, продолжающих в этот момент диф- 
ференцироваться, падает. Чем можно объяснить такое явление? 

На динамику рассматриваемых показателей оказывают влияние 
факторы, по крайней мере, двух групп. Қ первой из них следует 
отнести сопоставимость рассматриваемых совокупностей по составу 
выпускаемой продукции, структуре ее трудоемкости и материало- 
емкости; степень охвата статистическим учетом этих совокупностей 
по количеству предприятий; периодизацию статистического учета. 
Вторая группа факторов много сложнее. Главный из них — это 
технико-экономические условия производства. в существующих 
и вновь возникающих отраслях. 

Рассмотрим влияние некоторых факторов первой группы на 
процесс дифференциации двух отраслей: «радиоаппаратура и от- 
носящаяся к ней продукция» (3661 — по классификации 1939 г.) 
и «электронные лампы» (3662 — по той же классификации). С этой 
целью определим структуру этих отраслей по составу выпускаемой 
продукции в 1958 и 1963 гг. — моменты проведения промышленных 
‚ переписей, учитывающих выделение новых производств (табл. 13). 

Как видно из таблицы, наибольший удельный вес в общем 
объеме отрасли 3661 как по количеству работающих, так и по про- 
дукции приходится на производство оборудования радио- и телеви- 
зионной связи, которое имеет самое низкое значение индекса про- 
изводительности труда. Поскольку указанное производство преоб- 
ладает в отрасли, можно было. ожидать, что значение индекса 
производительности труда по отрасли готовой аппаратуры в целом 
приблизится к значению индекса по этому производству. В этом 
случае можно было бы говорить об определяющем влиянии стати- 
стического фактора и, в частности, сопоставимости сравниваемых 
совокупностей по составу продукции. Однако ‘среднеотраслевой 
индекс производительности труда приближается к ‚наиболее высо- 
ким значениям индексов, характерным для других производств. 
Этот факт может быть расценен как свидетельство влияния, наряду 
с факторами первой группы, факторов второй группы, роль кото- 
рых здесь, по-видимому, даже более существенна. 

Что же происходит в отрасли 3662? Из нее в 1963 г. выделился 
новый вид производства «полупроводниковые приборы», причем 
удельный. вес этого производства в общем объеме отрасли весьма 
значителен: (50,1% — по количеству работающих, 46,1% — по. 
продукции). Поскольку этот-вид производства существенно отли- 
чаетея по своим технологическим характеристикам от остальных 
производств, рассчитаем индексы производительности труда и 
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1 Таблица 13 
Структура производства отраслей РЭП США! ~ 


Индексы изменения 
значений показа- 
телей 1963 г. по 

отношению к 1958 г. 


Объемы производства каждого вида в % 
от общего объема производства отрасли 


Наименование отрасли Наименование вида пронзводства 
У 5 . по количеству | по количеству | по продукции | Произво- | Среднего 
предпрнятий | работающнх дитель-.! размера 
И Е Ее ЕН Е Е ность предприя- 
1958 г.| 1963 г.| 1958 г.| 1963 г.| 1958 г.| 1963 г. "РУЛ? та 
У Радиоаппаратура и от- Телевизоры и радиоприемники | 11,9 | 10,3 | 22,8 | 12,8 | 25,0 | 14,1 1,27 0,82 
ция (3661) к ней продук- Оборудование радио- и телеви- | 25,7 | 32,9 | 44,3 | 60,2 | 52,0 | 64,5 1,11 1,34 
9 зионной связи 
Электронные компоненты 62,4 | 56,8 | 32,9 | 27,0 | 24,0 | 21,4 1,19 1,0 
В. среднем по отрас- 1,22 1,24 
ли 366 . 
_ Электронные лампы . ПУЛ без ЭЛТ 41,0 | 11,9 | 51,2 | 23,2 55,5 24,4 1,19 1,41 
(8992) ) ЭЛТ . Р 36,1 | 42,6 | 13,1 | 9,8 | 13,1 | 12,3 | 1,23 | 0,64 
Генераторные, СВЧ, газонапол- | 22,9 | 16,4 | 35,7 | 16,9 | 31,4 | 17,2 1 ЗЕ 
| ненные и специальные 
Полупроводниковые приборы 0 29,1 0 50,1 Ө | 46,1 — = 
В среднем по отрас- Без учета полупроводниковых приборов 1,27 0,72 
ли 3662 * 
1,14 1,01 


ҰС учећом полупроводниковых приборов 


1 Рассчитано по [113 }- 


средних размеров предприятий как по сопоставимой части отрасли 
3662 (без учета показателей полупроводникового производства), 
так и по всей совокупности производств отрасли 3662. Как видно 
из табл. 13, значения индексов производительности труда и сред- 
них размеров предприятий существенно различаются. В первом 
случае (без учета полупроводникового производства) эти значения 
близки к средним показателям отдельных производств, во втором 
случае индекс производительности труда значительно ниже, а ин- 
декс средних размеров предприятий — выше этих средних значе- 
ний. Здесь сказывается явное влияние структурных сдвигов, кото- 
рые произошли в отрасли 3662 за период 1958 —1963 гг. Образова- 
ние нового вида производства полупроводниковых приборов суще- 
ственно повлияло на технико-экономические показатели отрасли 
3662, поскольку для этого производства характерными являются 
более низкий уровень производительности труда’ и более высокие 
размеры предприятий по сравнению с другими видами производств 
данной отрасли. 

Однако и в этой отрасли наблюдается влияние факторов второй 
группы на динамику рассматриваемых показателей, которое выра- 
жается прежде всего в циклическом характере изменения их зна- 
чений. 

Можно предположить, что в начальный период формирования 
новых производств усиленно ведутся научно-исследовательские 
работы с целью создания новых изделий, а также готовится произ- 
водственная база. Эти работы требуют значительных затрат мате- 
риальных и трудовых ресурсов. Так, например, крупнейший кон- 
церн США «Рэйдио корпорейшн оф Америка» израсходовал по при- 
мерным подсчетам около 130 млн. долл. на исследовательские 
работы и создание производственных мощностей по цветному теле- 
видению прежде, чем открылась возможность прибыльной реализа- 
ции данной продукции [13]. Поскольку же отраслевая дифферен- 
циация «начинается» с научных исследований, такие расходы не 
могут не повлиять на темпы роста производительности труда в пе- 
риод зарождения и формирования новых производств. Очевидно, 
замедление этих темпов происходит до момента, когда отрасль. 
вступает в новый этап развития, на котором происходит интенсив- 
ный рост технического уровня производства. В результате-темпы 
роста производительности труда начинают подниматься. 

Следует однако иметь в виду, что такой характер динамики 
индекса производительности труда может наблюдаться в том слу- 
чае, если новое и старое производства не разделены в статистиче- 
ском учете. Видимо, этим и можно объяснить характер динамики: 
индексов производительности труда в отрасли 3662 (табл. 13). 
В силу действия указанных факторов уровень производительности 
труда в полупроводниковом производстве, которое переживало 
в 1958 г. период формирования, оказался значительно ниже, чем 
в производстве приемо-усилительных ламп (ПУЛ), откуда оно вы- 
делилось. Поскольку в ‘статистике США производство полупро- 
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водниковых приборов стало самостоятельно учитываться лишь 
в 1963 г., индекс производительности труда по отрасли 3662 в це- 
лом падал до 1958 г., ав 1963 г. по старой отрасли, «освобожденной» 
от полупроводникового производства, начал расти. 

Аналогичная тенденция изменения индекса производительности 
труда наблюдалась во всей отрасли производства радиокомпонен- 
тов (табл. 11), где с 1967 г. начался подъем этого индекса. Такое 
явление, по-видимому, можно объяснить тем, что в это.время отрас- 
левая дифференциация производства радиокомпонентов проходила 
менее интенсивно, чем в период 1958—1963 гг.. 

Если считать, что статистика США не выделяет своевременно 
новых производств и процессы отраслевой дифференциации проте- 
кают в скрытой форме, то первый период отраслевой дифференциа- 
ции — период зарождения и формирования отрасли — может 
быть примерно определен как период.-между максимальным и ми- 
нимальным значениями индекса производительности труда. Тогда 
период зарождения и формирования двух отраслей РЭП, выпуска- 
ющих готовую продукцию, определенный по данным статистики, · 
равен примерно 10 годам. Аналогично период зарождения и форми- 
рования пяти отраслей компонентов равен 15 годам. Правильность 
определения продолжительности этих процессов во времени зависит 
от промежутка времени между промышленными. переписями или 
иными методами статистического наблюдения. Чем он меньше, тем 
точнее могут быть установлены периоды зарождения и формирова- 
ния новых отраслей. Очевидно, промежутки между переписями 
в 4—5 лет, принятые статистикой США, в современных условиях 
высоких темпов научно-технического прогресса могут дать лишь 
приближенные результаты. 

Приведенный анализ динамики технико-экономических пока- 
зателей в зависимости от интенсивности процессов отраслевой диф- 
ференциации производства свидетельствует о том, что уровень и 
структура‘ основных технико-экономических показателей: произ- 
водства претерпевает постоянные изменения. В то же время, ана- 
лиз показывает, что более стабильными являются показатели от- 
раслей производств. Изменение уровня и структуры технико-эко- 
номических показателей внутри отраслей производств происходит 
главным образом за счет влияния статистических факторов, кото- 
рые могут быть нейтрализованы соответствующими мерами по 
улучшению статистического учета. 

Нужно организовать постоянное статистическое наблюдение 
процессов отраслевой дифференциации, в основу которого должна 
быть положена периодически уточняющаяся классификация от- 
раслей промышленности. Следовало бы, на наш взгляд, разрабо- 
тать и систему показателей частного разделения труда, позволяю- 
щую своевременно анализировать характер изменений, происхо- 
дящих в недрах существующих отраслей промышленности. Необ- 
ходимо также конкретизировать учет этих изменений, для чего 
технико-экономические показатели работы предприятий должны 
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публиковаться периодически. При этом должна соблюдаться из- 
вестная «синхронность» в публикации этих показателей и обнов- 
ленных классификаций отраслей промышленности. В этих усло- 
виях станет возможным. проведение исследований динамики тех- 
нико-экономических показателей в зависимости от отраслевой 
дифференциации. 

В первом приближении можнё считать, что степень стабили- 
зации уровня и структуры технико-экономических показателей 
на высших ступенях (подотрасли и отрасли промышленности), 
по-видимому, несколько ниже, чем в отрасли производства, так 
‚ как по мере ускорения научно-технического прогресса экономиче- 
ское обособление и выделение новых видов и отраслей производ- 
ства из существующих подотраслей и отраслей промышленности 
интенсифицируется, что сказывается на уровне и структуре 
технико-экономических показателей. Это подтверждают и резуль- 
таты исследования показателей вариации отклонения коэффи- 
циентов затрат по машиностроению в целом и его отдельным отрас- 
‚лям, проведенного Ю. М. Швырковым. Показатель вариации коэф- 
фициентов затрат для отраслей общего машиностроения равен 
23,8, в то время как аналогичный показатель для всего машино- 
строения в целом равен 44,5 [104, с. 110]. Таким образом, стабиль- 
ность исследованного показателя в машиностроении в целом ниже, 
чем в его отдельной отрасли. 

Перечисленные выше тенденции свидетельствуют о различиях. 
в изменении условий превращения того или иного производства 
в качественно новое ответвление промышленности. Если графиче- 
ски изобразить тенденции изменения значений признаков, харак- 
теризующих качественное состояние производства, то можно полу- 
чить своеобразную диаграмму перемещения производства по сту- 
пеням отраслевой дифференциации (рис. 2). Из диаграммы следует, 
что не все эти условия могут созревать в полной мере при обособле- 
нии тех или иных подразделений промышленности. Дело в том, 
что каждая ступень отраслевой дифференциации выделяет подраз- 
деления разного «ранга», призванные на разном уровне решать 
одну задачу — задачу повышения экономической эффективности 
общественного производства. 

В. И. Ленин указывал, что для повышения производительности 
труда необходимо, чтобы производство специализировалось, стало 
особым производством, имеющим дело с массовым продуктом и 
потому вызывающим применение машин. 

Следовательно, выделение того или иного подразделения обще- 
ственного производства призвано создать условия для роста 
производительности общественного труда. 

На первых, низших ступенях отраслевой дифференциации 
обособляются сравнительно небольшие подразделения промыш- 
ленности, призванные удовлетворить потребности общества в ка- 
ком-либо новом типе или типоразмере продукции. С другой сто- 
`роны, это первичное подразделение может объединять производ- 
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ства, сходные по характеру технологии, оборудования, сырья и 
материалов. На этом этапе развития оно еще не всегда вызывает 
необходимость применения высокопроизводительного оборудова- 
ния, ибо масштабы его производства сравнительно невелики. 
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СГА Д 

Вид производ - Отрасль про - Подотрасль Отросло про- 

ства избодстђдо  промонилен-’ мошлемности 
Я ности 


Рис. 2.'Относительный уровень показателей, характеризующих ступени отрасле- 
вой дифференциации производства: 
1 — степень эксплуатационной общностн продукции; 2 — степень пронзводственной 
общности продукции; 3 — степень концентрацни и масштабы производства; 4 — уровень 
специализацни пронзводства; 5 — степень развития внутренних производствеино-тех- 
нических связей; 6 — степень развития внутренних научно-технических связей и фор- 
мировання единой иаучно-технической политики; 7 — степень стабнлизации уровня и 
структуры главных технико-экономнческих к 9 


, 


Однако это производство требует уже к себе соответствующего 
«внимания» со стороны промышленности, ибо в обществе возникла 
потребность в продукции этого подразделения, оно способствует 
развитию этой потребности, воздействуя таким образом на повы- 
шение эффективности общественного производства. Эффективность 
производства повышается путем становления, формирования новых . 
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общественных потребностей. Такое первичное подразделение об- 
щественного производства, представляющее собой совокупность 
‘производственных единиц, приспособленных к выпуску продукции 
определенного типа или типоразмера, объединенных в силу этого 
высокой. степенью общности применяемых технологических про-\ 
цессов, оборудования, сырья и материалов, можно определить как 
вид производства. Следовательно, вид производства как его пер- 
вичное. подразделение характеризуется высокой степенью общ- 
ности потребительной-стоимости продукции, а также производ- 
ственно-технологических особенностей этой продукции. 

Следующая ступень отраслевой дифференциации образует под- 
разделения промышленности, которые в большей степени, чем вид 
производства, влияют на экономическую эффективность общест- 
венного производства. — отрасли производства. Отрасль производ- 
ства — это подразделение значительных масштабов, которое 
«допускает (вызывает) применение» высокопроизводительного обо- 
рудования при изготовлении изделий определенного вида или разно- 
видности. Создание отраслей производства преследует цель уско- 
ренного ‘развития наиболее эффективных направлений научно- 
технического прогресса, в значительной мере определяющих 
эффективность всего общественного производства. 

Исходя из задач ускорения научно-технического прогресса, 
можно считать, что важнейшим условием обособления отраслей 
производств помимо общности экономического назначения продук- 
ции становятся масштабы производства. 

Процесс превращения вида производства в отрасль производ- 
ства проходит через определенные этапы, каждый из которых прёд- 
ставляет собой то или иное качественное состояние данного под- 
разделения общественного производства. В первом приближении 
могут быть выделены такие характерные этапы: 

Г — зарождение в 57 существующей отрасли новых видов . 
производств; 

П — формирование новых отраслей производств; 

ПІ — созревание новых отраслей, их экономическое обособле- 
ние в качественно новые ответвления общественного производства. 

На первом этапе развитие фундаментальных исследований, 
прикладных научно-исследовательских и опытно-конструкторских 
работ приводит к появлению новых изделий, производство которых 
зарождается в недрах существующих предприятий. Образуются 
производственные подразделения, специализирующиеся на изго- 
товлении этих изделий, идет поиск и разработка новых методов 
технологии, разрабатывается и отлаживается специальное техно- 
логическое оборудование, ведутся различного рода «принорови- 
тельные, работы». Потребители новой продукции опробуют ее 
эксплуатационные свойства, осваивают ее лишь в некоторых сфе- 
рах и не могут еще полностью определить преимущества новых 
изделий и потенциального эффекта, который. может дать их приме- 
нение в той или иной сфере. 
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На втором этапе возникают «обратные связи» производства и 
потребления. Потребители находят сферы экономически эффек- 
тивного применения новой продукции. Возникает необходимость 
тщательного изучения потребностей в ней всего народного хозяй- 
ства. Эти потребности определяют темпы расширения производ- 
ства на этом этапе. Прикладные исследования и разработки на- 
правлены главным образом на совершенствование изделий. Про- 
исходит постепенное образование специализированных производств 
в виде самостоятельных участков, цехов и отдельных предприятий, 
изготовляющих эти изделия. Появляются производства, выпуска- 
ющие специальные средства технологического оснащения произ- 
водственных процессов этих изделий. Между отдельными производ-- 
ствами возникают производственно-технологические связи по 
кооперации. Новая отрасль производства формируется. 

Третий этап характеризуется широким признанием потребите- 
лями продукции новой отрасли. Научные исследования и разра- 
ботки продолжают развиваться по пути совершенствования этой 
продукции. Одновременно ведутся работы в направлении поиска 
новых методов и средств, позволяющих наилучшим образом удов- 
летворить потребность, общества, сформировавшуюся в результате 
деятельности новой отрасли производства. 

Расширяющиеся масштабы производства обеспечивают возмож- 
ность установления прочных научно-технических и производствен- 
ных связей между отдельными подразделениями и предприя- 

‚тиями. Широко развиваются внутриотраслевая и межотраслевая 
специализация производства. Складываются определенные сту: 
пени специализации производства предприятий. Четко прояв- 
ляются специфические закономерности, присущие подавляющему 
большинству производственных подразделений новой отрасли, 
отличающие ее от остальных предприятий отрасли, к которой до 
сих пор она относилась. Новая отрасль «созревает» и экономически 
обособляется в самостоятельное подразделение общественного 
производства. - ! 

Таким образом, ‘отрасль производства представляет собой свое- 
образный качественный рубеж, которого достигли в своем развитии 
тот или иной вид производства или совокупность родственных ви- 
дов производств. Следовательно, отрасль производства — это 
качественно новое ответвление общественного производства, пред- 
ставляющее собой вид или совокупность родственных видов произ- 
водств, достигшую в своем развитии значительных масштабов 
кақ по объему продукции, так и по количеству самостоятельных 
производственных и научно-исследовательских подразделений; един- 
ства’ научно-технической политики и устойчивости производст- 
венно-технических связей между подразделениями; определенного 
уровня и структуры главных технико-экономических показателей. 

Отрасль производства удовлетворяет: сформировавшуюся по- 
требность народного хозяйства в изделиях определенного вида или 
разновидности. Так, например, исследования Л. Л. Шайовича 
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показывают, что изготовление поковок и штамповок сформирова- 
лось в экономически‘ самостоятельную отрасль производства. 
Масштабы этого производства весьма значительны. Годовой вы- 
пуск поковок и штамповок составляет 6 млн. т, в денежном выра- 
жении — 1,8 млрд. руб., численность рабочих — 120 тыс. чел. 
[1021]. Результаты исследования В. М. Шестопала и Я. А. Голь- 
бина свидетельствуют, что созрели условия для формирования 
самостоятельной отрасли. литейного производства. Выпуск всех 
видов литья в нашей стране достиг почти 20 млн. т. В стране насчи- 
тывается 5862 литейных производства, которые нуждаются 
в серьезной координации с целью выработки единой научно-техни- 
ческой политики. Это позволит коренным образом реорганизовать 
литейное производство и превратить его в полнокровную отрасль 
производства [22 1. 

Исследования показывают целесообразность формирования 
самостоятельной отрасли научно-производственной деятельности, 
предметом которой становится технологическое обеспечение про- 
изводства в радиоприборостроении [801. 

Дальнейший анализ диаграммы · перемещения производства 
по ступеням отраслевой дифференциации позволяет подойти к опре- 
делению понятий подотрасли и отрасли промышленности. . 

Подотрасль промышленности представляет собой совокупность 
родственных по экономическому назначению продукции отраслей 
производства, достигшую в своем развитии значительных масшта- 
бов производства изделий того или иного класса и существенных 
производственно-технических связей между отраслями производ- 
ства. 

Обособление той или иной совокупности родственных отраслей 
производства в единую подотрасль промышленности преследует 
цель повышения эффективности общественного производства 
главным образом за счет совершенствования управления производ- 
ством как внутри этой совокупности родственных отраслей произ- 
водства, так и во всей промышленности. Главнейшим фактором 
образования подотрасли промышленности является повышение 
роли той или иной совокупности родственных отраслей производ- 
ства в процессе воспроизводства. Иначе говоря, общность экономи- 
ческого назначения продукции и масштабы ее производства стано- 
вятся основным условием образования подотрасли промышлен- 
ности. Подотраслями промышленности следует считать, например, 
все отрасли машиностроения: автомобилестроение, тракторострое- 
ние, станкостроение ит. п. В настоящее время созрели экономиче- 
ские условия для формирования новой подотрасли промышлен- 
ности — изделий общемашиностроительного применения. По дан- 
ным О. В. Спасской, за период 1966—1970 гг. такой продукции 
изготовлено более чем на 1 млрд. руб. Эта подотрасль промышлен- 
ности состоит из нескольких отраслей производства: производство 
литья, производство поковок и штамповок, производство гидро- 
приводов, производство редукторов и др. [92]. 


5 А. П. Градов ў 65 


Таблица 14 


Характер подразделений промышленности по ступеням 
отраслевой дифференциации 


Ступенн отраслевой 
днфференцнацин 


Вид производства 


1 


Отрасль производства 


Подотрасль промышлен- 


ности 


Прнмерные характеристики подразделений, 
образованных на данной ступени отраслевой 
дифференциации 


Высокая степень общности производственно- 
технических параметров продукции 

Высокая степень общиости функционального 
иазначения продукции 

Высокий уровень специализации производ- 
ства по типоразмеру и типу изделий 


Высокая степень общности производственно- 
технических параметров продукции 

Высокая степень общности функционального 
назначения продукции . 

Значительные масштабаты производства, обес- 
печивающие возможность образования эконо- 
мически эффективных производственных и науч- 
но-производственных комплексов, объединений 
и предприятий, высокий уровень специализации 
комплексов, объединений и предприятий по виду 
и разновидности изделий 

Устойчивые и широко развитые производствен- 
но-технические и научно-технические связи 
внутри комплексов, объединений и между от- 
дельными предприятиями 

Стабильный уровень.и структура главных 
технико-экономических показателей производ- 
ства Г 


Общность экономического назначения про- 
дукции и ее роли в процессе воспроизводства 

Общиость основных принципов построения 
производственного процесса 

Крупные масштабы производства продук- 
ции определенных классов, обеспечивающие 
возможность образования системы взаимосвя- 
занных отраслей промышленности 


Отрасль 
сти 


промышленно- 


Общность экономического назначения про- 
дукции и ее роли в процессе воспроизводства 
` Крупные масштабы производства продукции 
определенных родов, обеспечивающие возмож- 
ность образования взаимосвязанных подотрас- 
лей` промышленности 


4 


Примером формирования подотрасли промышленности может 
служить развитие отечественной радиоэлектронной промышлен- 
ности. 

Производство радиоаппаратуры в России началось с создания 
в 1900 г. Кронштадтской мастерской, которая разместилась на 
площади 80 м? и насчитывала 5 чел. На базе этой мастерской 
в 1911 г. было создано первое русское радиотехническое пред- 
`приятие «Радиотелеграфное депо морского ведомства». К концу 
1911 г. была сбздана первая научно-исследовательская промышлен- 
ная радиолаборатория. Таким образом, появился новый вид 
производства — производство радиотелеграфной аппаратуры. 
В 1915 т. «Депо» было преобразовано в «Радиотелеграфный завод 
ор ведомства», на хотором к 1917 г. работало свыше 300 чел. 

1 

Начало 30-х годов знаменуется формированием ряда отраслей 
производства радиоэлектронной промышленности. Первым пяти- 
летним планом предусматривалось проведение специализации 12 
заводов, выпускающих различную аппаратуру и отдельные узлы, 
блоки и приборы [76]. Расширялась научная база радиопромыш- 
‘ленности. В конце 30-х годов начинает формироваться самостоя- 
тельная подотрасль — радиоэлектронная промышленность, кото- 
рая в послевоенный период достигает следующей ступени развития 
и дифференцируется в две подотрасли — радиопромышленность и 
промышленность электронной техники. Процесс отраслевой диф- 
ференциации этих. подотраслей продол и в настоящее 
время. 

Отрасль промышленности — это совокупность родственных 
по экономическому назначению продукции подотраслей, достигшая 
в своем развитии значительных масштабов производства изделий 
определенного рода. Внутри отрасли промышленности возникают 
устойчивые производственно-технические связи как между отдель- 
ными ее подотраслями, так и`между некоторыми отраслями и 
видами производства. Отраслями промышленности являются, 
например, черная металлургия, цветная металлургия, машино- 
строение, химическая промышленность и др. 

Отрасль промышленности, так же как и подотрасль, определяет 
место той или иной совокупности отраслей в системе воспроизвод- 
ства. Таким образом, каждая ступень отраслевой дифференциации 
образует подразделения, обладающие свойственными этой ступени 
особенностями (табл. 14). Различие характера этих подразделений 
вызывает необходимость применения разных оснований деления 
при классификации отраслей в зависимости от ступени отра- 
слевой дифференциации. Иначе говоря, каждой ступени отрасле- 
вой дифференциации должны соответствовать свои основания де- 
_ ления. ) 

‚Рассмотрим некоторые экономические последствия образования 
отраслей и подотраслей промышленности на основе разных осно- 
ваний деления. . , 
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4. ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОСЛЕДСТВИЯ ПРИМЕНЕНИЯ 
РАЗЛИЧНЫХ ПРИЗНАКОВ ОБРАЗОВАНИЯ у 
ПОДРАЗДЕЛЕНИЙ МАШИНОСТРОЕНИЯ ° 


Экономические последствия применения тех или иных призна- 
ков образования подразделений машиностроения чрезвычайно 
многообразны как по широте, так и по глубине воздействия на 
производство. 

В результате применения того или иного признака создаются 
различные условия для производственного процесса на отдельных 
предприятиях, в производственных комплексах, отраслях произ- 
водства, в машиностроении в целом. . 

° На отдельном предприятии признак образования отрасли про- 
изводства, подотрасли промышленности проявляется в производ- 
ственном профиле предприятия: составе и структуре парка техно- 
логического оборудования, составе цехов и участков, структуре’ 
кадров и других элементах производства. В отрасли производства, 
подотрасли промышленности признак ее образования создает · 
‚ предпосылки для определенного объема и структуры внутренних 
и внешних производственных и научно-технических связей данной 
отрасли. Он влияет на характер применяемых в отрасли методов. 
технологии, организации и управления производством, принципы 
территориального размещения предприятий отрасли, состав и 
структуру производственных фондов предприятий ит. п. 

Таким образом, признак образования подразделений машино- 
строения является определяющим условием экономической эф- 
фективности производства отдельного предприятия, производ- 
ственного комплекса, отрасли машиностроения. Отсюда вытекает 
необходимость исследования экономических последствий реализа- 
ции этих признаков, т. е. необходимо выяснить, как влияет приме- 
нение того или иного признака, с одной стороны, на структуру 
производства, с другой — на главные технико-экономические пока- 
затели производства. 

Поскольку в рамках одной работы невозможно исследовать все 
многообразие аспектов связи признаков образования отраслей 
с экономическими последствиями их реализации, ограничимся 
рассмотрением важнейших, на наш взгляд, вопросов: влияние 
признака образования отрасли на производственную структуру 
входящих в нее предприятий; влияние признака об разования от- 
расли на главные технико-экономические показатели производства. 
`. Признак образования отрасли и производственная структура 
входящих в нее предприятий. Производственная структура пред- 
приятий находит свое выражение, как известно, в специализации 
производственных подразделений (цехов, участков), пропорциях 
между этими подразделениями и взаимосвязях в процессе произ- 
\водства. 

Специализация цехов и участков предприятий отражается в ко- 
личестве самостоятельных подразделений основного производства, 
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отличающихся, главным образом, производственно-технологиче- 
скими характеристиками и масштабами производства. По своим 
производственно-технологическим характеристикам основные 
производственные подразделения машиностроительных предпри- 
ятий могут быть объединены на основе общности стадий технологи- 
ческого процесса в следующие группы: заготовительные цехи, 
участки, обрабатывающие цехи, участки; отделочные цехи, уча- 
СТКИ; сборочные цехи, участки; настроечно-регулировочные цехи, 


Таблица 15 


Изменение производственной структуры предприятий 
в зависимости от признака их профилирования 


Число цехов по стадиям технологического 
процесса, % = ы 


Признак формирования 


производствеиного профиля заготовитель- | обрабатываю- я 
предприятий ные 595 сборочных 


І п І п І П 


У 


Общность физического принципа, 9,3 ; 1,24 | 27,2 | 30,8 1 50,0 | 62,9 
положенного в основу действия из- . 
делий 


Общность функционального на- 8,2 | 1,86 | 36,8 | 28,2 | 45,9 62,5. 
значения изделий 


Общность физического равнине 10,1 | 2,72 | 40,1 | 36,8 | 43,3 | 53,7 
‚в сочетании с функциональным на- 
значением изделий 


Примечание. І — от общего числа цехов; 11 — от общего числа 
работников. 


участки; прочие цехи, участки. Тогда производственная структура 
предприятий количественно может быть определена удельным ве- 
сом каждой группы цехов (участков) в общем количестве цехов 
предприятия или удельным весом работников каждой группы 
цехов в общем количестве работников предприятия. Анализ этих 
показателей, проведенный на материалах 75 машиностроительных 
предприятий, свидетельствует о том, что производственная струк- 
тура предприятий изменяется в зависимости от признака их профи- 
лирования (табл. 15). Могут быть сделаны следующие выводы 
о характере этой зависимости. 

1. Признак профилирования предприятий оказывает влияние 
как на количество самостоятельных подразделений, так и на их 
размеры, исчисленные по числу работающих в этих подразделе- 
ниях. 
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2. Профилирование предприятий. по признаку общности 
функционального, назначения изделий по 
сравнению с другими признаками профилирования дает относи- 
тельно меньший удельный вес заготовительных цехов в общем ко- 
личестве всех цехов предприятия. Особенностью предприятий, 
профилированных по этому признаку, являются также относи- 
тельно небольшие. размеры а цехов по ны заня- 
тых в них работников. \ 

3. Профилирование предприятий на основе общности ф изи- 
ческого принципа, положенного в основу 
действия изделий, приводит к значительному увеличению 
количества самостоятельных сборочных подразделений. Размер 
этих подразделений по числу работников относительно меньший, 
чем размер сборочных подразделений предприятий, профилиро- 
ванных по признаку общности функционального назначения из- 
делий. 

4. Наименьший удельный вес сборочных подразделений как 
по их количеству, так и по числу занятых в них работников, дает 
профилирование предприятий на основе общности физиче- 
ского принципа, положенного в основу 
действия в сочетании с функциональным 
назначением издел-ий. Этот признак профилирования 
приводит также к увеличению доли заготовительных и обрабаты- 
вающих подразделений как по количеству этих подразделений, 
так и по числу занятых в них работников. 

Чем же объяснить наличие обнаруженных тенденций? ‚Яв- 
ляются ли они закономерными или случайными? Для того чтобы 
ответить, на эти вопросы, нужно определить, что вызывает необ- 
ходимость в изменении производственной структуры, какой непо- 
средственный фактор влияет на количество и масштабы подразде- 
лений предприятий и как влияет признак профилирования на этот 
фактор. 

Большинство исследователей приходит к выводу, что на произ- 
водственную структуру предприятий и, в частности, на формы 
внутризаводской специализации оказывает существенное влияние 
отраслевая специализация производства !. Е. Г. Яковенко, на- 
пример, пишет по этому поводу: «Внутризаводская специализация 
зависит от специализации предприятий и отраслей. Последняя, 
в свою очередь, определяет возможности и конкретные формы об- 
особления цехов, участков, отделений, пролетов, линий и рабочих 
мест» [112, с. 8]. 

Другим важнейшим фактором, определяющим формы внутри- 
заводской специализации, является масштаб производства. 
По мере увеличения масштабов производства растет число и изме- 
няется характер внутризаводских подразделений. Например, при 


1 Этот О особенно ярко подтвержден исследованиями Е. М. Карлика, 
В. А. Петрова, Р. Л. Сатановского, Е. Г. Яковенко и рядом других авторов. 
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увеличении масштаба производства токарных станков 1А62 в 14 раз 
количество самостоятельных участков в механическом производ- 
стве одного из станкостроительных заводов выросло в 6 раз 
1112,06: 231: . 

Таким образом, факт влияния отраслевой бпециализации 
и масштабов производства на формы, характер и количество вну- 
тризаводских специализированных подразделений можно считать 
установленным. Более того, анализ материалов 75 машинострои- 
тельных заводов позволяет сделать вывод, что непосредственной 
причиной образования внутри предприятия того или иного коли-, 
‘чества подразделений определенных размеров является закрепле- 
ние за предприятием определенного количества производственно- 
сходных групп изделий. 

Рассмотрим результаты группировок предприятий по коли- 
честву изготовляемых классов и видов изделий (табл. 16). Из таб-: 


Таблица 16 


Изменение производственной структуры предприятий 
в зависимости от широты их производственного профиля 


Количество сбороч- |. Количество обраба- 


Количество ных цехов в % от тывающих цехов 
Ступень классов или общего числа в % от общего числа 
спецнализацин видов. продукция ее Е Е Е ПЕКАР 
предприятня `изготовляемых работнн- `| работни- 
предпрнятием цехов ков цехов ков 
По- классу про- До? 47,8 |. 60,5 34,9 29,8. 
оша 3—4 44,0 57,3 37,0 32,0 
\ 5—6 41,4 51,4 40,5 36,8 
7 и более 41,2 58,8 | 38,7 31,3 
По виду про- 
дукции. До 2 48,4 62,8 32,8 28,3 
3—4 45,0 . .57,8 38,3 32,4 
5—6 . 42,5 57,8 37,8 32,4 
7 и более . 44,9 55,0 36,5 32,2 


лицы видно, что производственная структура предприятий непо- 
средственно зависит от количества групп, закрепленных за этими 
предприятиями. Чем больше классов и видов продукции изготов- 
ляет предприятие, т. е. чем шире его производственный профиль, 
тем меньше ‘удельный вес самостоятельных сборочных и больше 
удельный вес обрабатывающих подразделений. Этот вывод под- 
тверждается и с помощью другого показателя — уровня профили- 
зации предприятий по виду готовой продукции (табл. 17). Из таб- 
лицы видно, что по мере повышения уровня профилизации пред- 
приятий, -т. е. по мере сужения их производственного профиля, 
удельный вес сборочных цехов растет по количеству занятых в них 


71 


Таблица 17 


Изменение производственной структуры предприятий 
в зависимости от уровня их специализации по виду 


Удельный вес цехов в общем количестве, % 


Уровень Е 
специалнзации заготовительных обрабатывающих :сборочных 
по виду 
продукцин, % ; 
работни- работни- работни- 
цехов ков цехов ков цехов ков 
До 40,0 11,7 237 40,7 33,6 39,3 50,4 
40,1—60,0 8,1 рот 36,67 <] 29,7 44,4 55,5 
60,1—80,0 8,3 1,5 36,1 32,2 ‚ 47,8 58,9 
80,1—100,0 8,8 1,3 34,4 25,5 47,9 66,1 


работников и по числу этих цехов. Доля же заготовительных и 
обрабатывающих цехов соответственно падает (рис. 3). Эти данные 
подтверждают сделанные ранее выводы о том, что по мере роста 
уровня специализации производства растет возможность обособ- 
ления сборочных специализированных предприятий [65]. 

. Таким образом, широта производственного профиля пред- 
‘приятий, определенная как число классификационных подразде- 
лений разных ступеней, закрепленных за предприятием, создает 
предпосылки для построения той или иной производственной струк- 
туры предприятий. 

Как же влияет признак профилирования на широту производ- 
ственного профиля предприятий’ Анализ, произведенный по 
‚материалам той же группы машиностроительных предприятий, 
показал, что среднее количество классов и видов изделий, приходя- 
щееся на одно предприятие, тесно связано с признаком профили- 
рования предприятий (табл. 18). Из таблицы видно, что количество. 
классов и видов продукции на предприятиях, производственный 
профиль которых образован по признаку общности функциональ- 
ного назначения изделий, в полтора раза больше, чем на предпри- 
ятиях, профилированных по общности физического принципа 
действия изделий. На предприятиях же, профилированных по соче- 
танию этих признаков, количество классификационных подразде- 
лений увеличивается в два раза. 

Следовательно, признак профилирования предприятий влияет 
на широту его производственного профиля, которая, в свою оче- 
редь, создает предпосылки для построения соответствующей про- 
изводственной структуры предприятия. 

От чего же зависит признак ‚профилирования предприятия? · 
Как он связан с особенностями отрасли, к которой относится это 
предприятие, с производственным профилем этой отрасли? 
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Широта производственного профиля отрасли выражается в ко- 
личестве классов, видов, разновидностей, типов изделий данного 
рода, являющегося объектом производства той или иной отрасли 
‚производства, подотрасли и отрасли промышленности. Чем шире 
производственный профиль отрасли, т. е. чем больше приходится 


Рис. 3. Изменение . производственной .структуры предприятий в зависимости 
от широты их производственного профиля и ступени специализации: 


1 — удельный:вес работников, занятых в сборочных подразделениях, в общем количестве 
работннков предприятий, специализированных по виду готовой продукции; 2 — то же 
на предприятиях, спецнализированных по классу готовой продукцни; 3 — удельный 
вес сборочных цехов в общем количестве цехов на предприятиях, специализированных 
по виду готовой продукции; 4 — то же иа предприятиях, специализированных по классу 
готовой продукции; 5 — удельный вес обрабатывающих цехов в общем количестве цехов 
на предприятиях, специализированных по классу готовой продукции; 6 — то же на пред- 
приятиях, специализированных по виду готовой продукции; 7 -- удельиый вес работни- 
ков, занятых в обрабатывающнх цехах, в общем количестве работников предприятий, 
<пецнализированных по классу готовой продукции; 8 — то же на предприятиях, специалн- 


зированных по виду готовой продукцнн; п — количество классификационных подразде- 
леннй, закрепленных за данным предприятием; У — удельный вес показателя, % 


производить данной отрасли разных классов, видов и прочих клас- 
сификационных подразделений, относящихся к данному роду, 
тем (при прочих равных условиях) производственный ‘профиль 
отдельных предприятий шире. \ 

Вместе с тем, влияние производственного профиля отрасли на 
широту производственного профиля отдельных предприятий обу- 
словлено также количеством предприятий, которыми располагает 
отрасль. Чем больше в отрасли предприятий, тем вероятнее воз- 
можность придания каждому из них более узкого производствен- 
ного профиля. 
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Таблица 18 ч 

’ Колнчество классов и видов продукции, приходящееся в среднем 

на одно предприятие, в зависимости от признака его профилирования 
Количество классификационных 


ь подразделений, приходящихся в среднем 
на одно предприятие 


Признак, положенный в осиову 
образования производственного Классы Виды 
профиля предприятня 


Физическнй принцип действия из- 2,95 100,0 `3,90 100,0 
делий х , 
Функциональное назначение изде- 3,45 153,8 5,80 149,5 
ЛИЙ 


Сочетание физического принципа 4,30 191,0 8,20 210,0 


и функционального назначения из- 
делий 


Примечание. І — количество подразделений; 11 — количество под- 
разделений, % от группы предприятий, образованной по первому призиаку. 


Следовательно, широту производственного профиля отрасли 
нужно определять не абсолютным числом классификационных под- 
разделений продукции, изготовляемых отраслью, а количеством 
этих подразделений, приходящихся в среднем на одно пред- 
приятие, 

п=-у, (1) 
` 
где п — количество классификационных подразделений, являю- 
щихся объектами производства данной отрасли; № — число пред- 
приятий данной отрасли; п — среднее ‚количество классифика- 
ционных подразделений, приходящееся на одно предприятие от- 
расли. 

Числитель и знаменатель формулы (1) зависят от многих факто- 
ров. Попытаемся выявить некоторые из них, имея в виду, что не 
все они могут быть определены в настоящее время количественно. 

Первым фактором; влияющим на величину п, является признак, 
принятый в качестве основания деления той или иной ступени, т. е. 
признак-определитель ступени классификации продукции. ` 

В промышленности для разных целей разрабатываются клас-` 
сификаторы, основанные на разных признаках. Вместе с тем, 
анализ классификаций, построенных для одной цели — выявления 
сходства характеристик производственного процесса при проведе- 
нии специализации производства, показывает, что многие из них 
так же используют разные основания деления (табл. 19). На каж- 
дой ступени классификации в качестве оснований деления прини- 
маются различные признаки-определители. 
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Таблица 19 


Признаки, лежащие в основе конструктивно-технологической классификации изделий 


Нанменованне 
отрасли 


Производство ра- 
диоаппаратуры и 
приборов 


Производство 
конденсаторов 


Производство ре- 
зисторов 


Производство 
проволочных ра- 
диокомпонентов 
для преобразова- 
ния сигналов в ра- 
диоаппаратуре 


Род изделий 


Физический 
принцип действия 
изделий 


Функциональное 
назначение изде- 
ЛИЙ 


\ 


Функциональ- 
ное назначение из- 
делий 


Сочетание физи- 
ческого принцина 
с функциональным 
назначением 


Класс изделий 


Сочетание физи- 
ческого принципа 
с функциональным 
назначением изде- 
ЛИЙ 


Вид матернала, 
из которого изго- 
товлено изделие . 


Сочетание функ- 
ционального на- 
значения и физи- 
ческого принципа 


Ступени классификации 


Внд изделий 


Сочетание физи- 
ческого принцила 
с функциональным 
назначением изде- 
ЛИЙ 


Сочетание вида 
материала и кон- 
структивных осо- 
бенностей изделий 


Сочетание кон- 
структивных 0со- 
„бенностей и фуик- 
ционального назна- 
чения 


Функциональное назначение изделий 
! 


Разновидность 
изделий 


Тип изделнй 


Сочетание конструктивных особен- 
ностей с функциональным назначением 


изделий 
Сочетание кон- 
структивных осо- 


бенностей с функ- 
циональным назна- 
чением изделий 


Особенности кон- 
струкции изделий 


Сочетание осо- 
бенностей кон- 
струкции с функ- 
циональным назна- 
чением изделий 


Функциональное 
назначение изде- 
ЛИЙ 3 

Сочетание кон- 
структивных 0с0- 
бенностей и функ- 
ционального на- 


значения изделий 


Функциональ- 
ное назначение из- 
делий 


Чем сложнее классифицируемые объекты, чем больше они со- 
держат отдельных элементов (деталей, узлов, сборок и т. п.), 
тем чаще в качестве основания деления применяется функцио- 
нальное назначение изделий либо в чистом виде, либо в сочетании 
с другими признаками. Так, в классификаторе радиоаппаратуры 
из пяти ступеней четыре образуются на основе этого признака. 
В классификации же конденсаторов из пяти ступеней функцио- 
нальное назначение изделий и его сочетание с другими признаками 
применяется в качестве основания деления в трех случаях. Повы- 
шается роль физического принципа, положенного в основу дей- 
ствия изделия, или вида материала, из которого оно изготовлено. 
Это вполне естественно, так как в сложном изделии применяется 
большое количество разнообразных материалов для изготовления 
деталей, множество физических принципов действия различных 
узлов, сборок ит. п. Отыскание сходства в сложных изделиях чаще 
всего дает продолжительный результат в случае классификации их 
по признаку общности функционального назначения этих изделий 
или его сочетания с другими признаками. Это наглядно иллюстри- 

 руется классификацией радиоаппаратуры ‚и электронных прибо- 
ров, применяющейся для определения конструктивно-технологи- 
ческой общности изделий. Если в первом случае 60% всех классов 
аппаратуры образовано по признаку общности функционального 
назначения изделий, то в классификации электронных. приборов 


56,3% всех классов этих приборов образовано по сходству физиче- 


ского принципа или вида материалов изделий. 


Анализ классификаций показывает, далее, что применение в ка-. 


честве основания деления функционального назначения изделий 


приводит, как правило, к увеличению числа классификационных: 
подразделений по сравнению с тем случаем, когда за основу при-. 


нят физический принцип или вид материала. Так, все многообра- 
зие функциональных узлов радиоэлектронной аппаратуры, выпол- 
ненных в виде интегральных микросхем, исчисляемое сотнями и 
тысячами функций, может быть реализовано с помощью одного- 
двух десятков физических принципов применяемых при изготовле- 
нии`этих интегральных схем. Или, например, число измеряемых 
параметров, а следовательно, число функций, для выполнения ко- 
торых создаются различные измерительные приборы, неизмеримо 
больше количества физических принципов, положенных в основу 
действия этих приборов. 
Аналогично и соотношение количества классов и видов материа- 
лов и количества классов и видов изделий различного функцио- 
‚ нального назначения, изготовляемых из этих материалов. Так, из 
четырех классов (21 вида) радиотехнических материалов [47] 
изготовляется 26 классов (150 видов) радиоэлектронных изделий 
различного функционального назначения. 
Характерным примером является классификация конденсато- 
ров, применяемых в радиотехнике. Если их сгруппировать по 
признаку общности материала диэлектрика, то выделится семь 
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групп: керамические, стеклянныё, слюдяные, бумажные, оксидные, 
с синтетическим диэлектриком, с газообразным диэлектриком. По 
признаку общности функционального назначения конденсаторы 
разделяются на 100 групп. 

Вторым фактором, влияющим на величину п, является интен- 
сивность замены продукции, выражаемая среднегодовыми темпами 
ее обновления. 

Количество классификационных подразделений непрерывно 
изменяется под влиянием научно-технического прогресса. Появ- 
ляются новые потребности, а вместе с ними и новые изделия, удов- 
летворяющие эти потребности. 

Тот или иной темп обновления продукции влияет на широту 
производственного профиля отрасли, а следовательно, и отдель- 
ного предприятия. Чем чаще обновляется продукция, чем больше 
появляется новых классификационных подразделений, тем шире 
производственный профиль отрасли, т. е. тем в большей степени 
она должна быть приспособлена к работе в условиях частой смены 
объектов производства. 

Показатель обновления продукции в отрасли можно определить 
по формуле Я 


а= арно у 


„1: 


где 1": ° — показатель обновления продукции в отрасли; а? — 
удельный вес классификационной группы ј в общем среднегодовом 


выпуске продукции отрасли, доли единицы; В" ° — удельный вес 
новой продукции отрасли, относящийся к классификационной 
группе ј, в общем объеме среднегодового выпуска продукции от- 
расли, доли единицы; г — количество классификационных групп 
продукции отрасли по классификатору на начало планируемого 
периода. 

Вместе с тем, под влиянием научно-технического прогресса 
происходит постоянное уменьшение таких групп за счет снятия 
с производства устаревших изделий. Темпы снятия с производства 
таких изделий, как правило, не совпадают с темпами появления 
новых. Ввиду известной инерционности производства, темпы об- 
новления в большинстве. случаев превышают темпы снятия про- 
дукции. По аналогии с 18: ° может быть-получен показатель темпов 
снятия с производства устаревшей продукции 1 °, рассчитываемой 
по формуле 


га 
о орс. о 
= у) ог, (3) 
і1 Ч д 8 
где В ° — удельный вес снимаемой с производства устаревшей про- 
дукции группы ј отрасли в общем объеме среднегодового выпуска 
продукции отрасли (в долях единицы). 
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Тогда п может быть определено по формуле! 


п= г |1 Р"): (4) 


где т — количество лет в планируемом периоде. ` 

Величина № [ формула (1) 1 также зависит от ряда факторов. 
В их числе народнохозяйственная потребность в продукции того 
или иного классификационного подразделения на планируемый 
период, производственная мощность предприятий и степень ее 
использования, потребность и наличие различного рода ресурсов. 
Эта зависимость в общем виде может быть выражена следующим 
образом: 


а, | ` (5) 


‘ 


где Р, — потребность народного хозяйства в продукции той или 
иной классификационной группы в году ѓ планируемого периода, 
шт./год; ©, — оптимальный размер годовой производственной 
мощности предприятия в году ї по изготовлению продукции данной 
классификационной группы, шт./год; А, — коэффициент использо- 
вания производственной мощности в году {. 

Формула (5) позволяет рассчитать количество предприятий 
оптимальной производственной мощности в случае, если отрасль 
лишь проектируется и действующих предприятий практически 
не имеет. Если отрасль в своем составе имеет действующие пред- 
приятия, то величина М зависит от соотношения суммарной потреб- 
ности в изделиях и суммарной мощности действующих предприя- 
тий за планируемый период, т. е. если справедливо неравенство 


т т М 
Ўр, Уп. - 6) 


где №, — количество действующих предприятий асе Пи — 
производственная мощность предприятий $ в году і, то М = №. 

Если потребность в изделиях той или иной классификационной 
группы превышает суммарную производственную мощность дейст- 
вующих предприятий по этой группе изделий, то № зависит от ве- 
личины капитальных вложений в новое строительство и рекон- 
струкцию действующих предприятий, выделяемых отрасли на 
планируемый период, и удельных капитальных вложений, ` при- 
ходящихся на единицу продукции в новом строительстве и рекон- 
струкции. 


1 Здесь и в формулах (5), (8), (10) полученный результат округляют до бли- 
жайшего большего целого числа. 
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Обозначим: К — объем централизованных капитальных вло- 
жений, выделяемых отрасли на развитие производства ‘в плани- 
руемом периоде за счет нового строительства и реконструкции, 

руб./период; р", рр — удельные капитальные вложения, прихо- 
дящиеся на единицу продукции, в случае нового строительства 
(н) и реконструкции (р), руб./шт.; АЛ,, — прирост производст- 
венной мощности действующего предприятия 5, достигнутый за 
счет реконструкции в году Е, шт./год. 

Тогда, если выполняется ‘неравенство 


т 
Кр" Ў Ў Р — мины] +2 да па (0): 
то величина № определяется по формуле 


Ў Е асе (Пы + ал, | | 2 


М— М, = 
У Ч: 
і 


Если неравенство (7). не выполняется, то проверяют выполнение 
неравенства 


д 


Уу 9) 


Е 


Если неравенство (9) справи то величину М определяют по 
формуле 


т 
К— РР У, У- Ап; 


М= М, ==, (10) 


Если неравенство (9) не выполняется, то величину № определяют 
равной М). 

Следует, однако, заметить, что формулы (8) и (10) справедливы 
лишь в случае, если уровень специализации предприятий (действу- 
ющих и проектируемых) равен 100%. Снижение уровня специали- 
зации равносильно уменьшению количества предприятий или уве- 
личению количества классификационных групп изделий. Поэтому, 
чем меньше уровень специализации предприятий, тем большее ко- 
личество таких групп приходится в среднем на одно предприятие. 
‚Анализ материалов 75 машиностроительных заводов показал изме- 
нение этих величин (табл. 20). Из таблицы видно, что при снижении 
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Таблица 20 


Количество классов и видов продукции, приходящееся в среднем 
на одно предприятие, в зависимости от уровня его специализации Ҹ 


Среднее количество Средиее количество 
У ровень классов продукции, Уровень видов продукции, 
специализации изготовляемых специализации изготовляемых 
по классу одним предприятием по виду одним предприятием 
продукции, % И продукции, ыы 
1 п я І п 
77,0 1,5 100,0 "= 87,5 1.5 100,0 
56,5 3,5 233,0 71,0 3,5 233,0 
- 41,0 5,5 367,0 55,0 5,5 367,0 
40,0 7,5 500,0 44,5 7,5 500,0 
42,0 9,5 630,0 
Примечание. І — количество подразделений; П — колнчество под- 


разделений в % от значений, приведенных в первой строке таблицы. 


уровня специализации по классу готовой продукции в 2 раза коли- 

чество классов продукции, изготовляемых предприятием, увели- 
чивается в 5 раз. При снижении уровня специализации по виду 
продукции в 2 раза количество видов, приходящихся на одно 
предприятие, увеличивается в 6,3 раза. 

Как видим, на более высоких ступенях специализации 
производства снижение ее уровня приводит к более интенсивному 
увеличению количества классификационных подразделений, при- 
ходящихся на одно предприятие. На интенсивность этого процесса 
влияет признак профилирования предприятий (табл. 21). Анализ 
показал, что по мере перехода от профилирования предприятий 
по общности физического принципа действия к профилированию 
по общности функционального назначения изделий темп увеличе- 
ния среднего количества классов и видов изделий, изготовляемых 
одним предприятием, растет. 

Следовательно, широта производственного профиля предпри- 
ятия изменяется в зависимости и от ступени специализации, и от 
признака профилирования. Учтем эти изменения при определении 
широты производственного профиля предприятия с помощью коэф- 
фициента эластичности ү =} (Уз), характеризующего темп увели- 
чения количества классификационных подразделений при умень- 
шении уровня специализации. производства (У „.„) на 0,01 для того 
или иного признака профилирования. · 

Таким образом, коэффициент ү может рассматриваться в каче- 
стве показателя количественной характеристики влияния признака 
профилирования на широту производственного профиля пред- 
приятия. Поскольку же последняя, в свою очередь, влияет на 
производственную структуру предприятия, то можно считать, что’ 
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Таблица. 21 


Зависимость широты производственного профиля предприятий 
от уровня специализации для разных признаков профилирования 


! Коли- |- Коли- 
Я Уровень чество Уровеиь чество 
Принцип образования специали-| классов, | специали- видов, 
производственного профиля зации изготов- зации ИЗГОТОВ- 
предприятий ‚| предпри- | ляемых | предпри -| ляемых 
УА: ятия, % | предпри- | ятия, % | предпри- 
о ятием || ятием 
Общность функционального назна- 73,0 1,5. 88,0 1,5 
раде 56,8 35 | 69,8 | .3,5 
48,0 5,5 56,8 5,5 
: с ЧО и 7,5 48,9 7,5 
еф | | 46,1 9,5 
Общность сочетания физического 58,0 3,5 70,0 3,5 
принципа и фуикционального назна- 
чения изделий 39,0 5,5 57,0 5,5 
« 31,0 7,5 47,0 7,5 
38,3 9,5 
Общность физического принципа, 93,0 1,5 95,5 1,5 
лежащего в основе действия изделий 59.4 35 53 3 Е. 


49,0 5:5 32,1 $ 5,5 


этот коэффициент характеризует влияние признака профилирова- 
ния на производственную структуру предприятия. 

Примерные значения коэффициента ү для наиболее часто встре- 
чающихся признаков профилирования приведены в табл. 22. 


Таблица 22 


Расчетные значения коэффициента ү для наиболее часто встречающихся 
признаков профилирования и ступеней специализации производства 


Значеиие ў при специали- 
. я зации предприятий 
Принципы профилирования предприятий 
по классу по виду 
продукции продукции 


Общность физического принципа, положенного 0,038 0,063 
в основу действия изделий 
Общность сочетания физического принципа и 0,104 0,042 


функционального назначения изделий 


Общность функционального назначения изделий 0,111 0,101 
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Из сказанного следует, что формула (4) должна быть дополнена 
показателем, характеризующим изменение широты производствен- 
ного профиля предприятий в зависимости от уровня его специали- 
зации и принципа профилирования. После внесения этих допол- 
нений формула примет вид 


пи (9 +5). (11) 

Формулы (5), (8), (10), (11) характеризуют связь производ- 
ственного профиля отдельного предприятия с принципом профили- 
рования и широтой профиля отрасли производства, темпами 
научно-технического прогресса, потребностями народного хозяй- 
ства в продукции отрасли, производственной мощностью и уровнем 
специализации предприятий, объемом выделяемых отрасли капи- 
тальных вложений и другими факторами. 

Приведенные формулы могут быть использованы в процессе 
проектирования новых отраслей производства для определения 
изменений каждого фактора в зависимости от остальных. С их по- 
мощью может решаться ряд задач прогнозирования важнейших 
параметров развития отрасли производства и их влияния на произ- 
водственную структуру отдельных предприятий. 

Вместе с тем, необходимо определить, как влияет изменение ко- 
личества классификационных подразделений, созданных на основе 
разных признаков, на степень общности производственного про- 
цесса. Иначе говоря, остается невыясненным вопрос о том, что 
лучше: сконцентрировать на предприятии производство изделий 
нескольких видов, образованных на основе единства, например, 
функционального ‘назначения этих изделий, или профилировать 
предприятие на изготовление большего количества видов, образо- 
ванных на основе общности физического принципа, положенного 
в основу действия изделий. 

Рассмотрим в этой связи вопрос о влиянии признака образова- 
ния производственного профиля предприятия и отраслей на глав- 

ные технико-экономические показатели производства. 

Признак образования отрасли и главные технико-экономиче- 
ские показатели производства. Анализ влияния признака обра- 
зования отрасли на технико-экономические показатели производ- 
ства осложнен тем, что эти показатели зависят от многих факторов. 
Поэтому чрезвычайно трудно выделить влияние факторов, об- 
условленных признаком образования производственного профиля. 

Вместе с тем, необходимость такого анализа диктуется практи- 
ческими задачами планирования отраслевой структуры промыш- 
ленности вообще и машиностроения, в частности. Если различные 
признаки образования отраслей приводят к разному уровню, 
структуре и стабильности технико-экономических показателей, то 
должны быть выработаны рекомендации по наиболее эффективному 
применению _тех или иных признаков для нужд классификации 
отраслей, планирования и учета их деятельности. Главнейшей 
задачей, на наш взгляд, является определение признаков профи- 
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лирования крупных отраслевых образований; всесоюзных про- 
мышленных объединений, производственных объединений, респуб- 
ликанских промышленных объединений и других отраслевых ком- 
плексов, предусмотренных Постановлением ЦК КПСС и СМ СССР 
«О некоторых мероприятиях по дальнейшему совершенствованию 
управления промышленностью» *. 

В литературе вопрос однородности отраслей рассматривается, 
как правило, с точки зрения возможностей создания агрегирован- 
ных отраслевых групп с целью совершенствования классификации 
отраслей промышленности, построения межотраслеввых балансов, 
выявления взаимосвязей между отраслями и т. п. В трудах 
Н. Г. Грачева, В. Коссова, А. Анчишкина и Ю. Яременко, 
Ю. М. Швыркова, В. И. Гурьева и других авторов вопросам агреги- 
рования отраслей уделяется большое внимание. Большинство из 
них предлагает определять степень сходства объединяемых отрас- 
лей по коэффициентам прямых затрат. Сходство структуры затрат, 
а следовательно, и устойчивость коэффициентов затрат подтвер- 
ждает, по мнению авторов (например, Ю. М. Швыркова), возмож- 
ность создания комплексных отраслей машиностроения. 

‚ В нашу задачу входит оценить однородность отраслей как сово- 
купностей более дробных подразделений, главным образом, с точки 
зрения общности условий производства, которые создаются тем 
или иным ‘признаком профилирования. Поэтому применение для 
этих целей коэффициентов прямых затрат может привести к менее 
достоверным результатам, чем анализ показателей, неносредст- 
венно характеризующих условия и эффективность производства. 

Рассмотрим две группы показателей. Первая группа характе- 
ризует степень общности условий и особенностей производства 
в данной отрасли. К этой группе показателей могут быть отнесены: 
удельный вес’ активной части основных фондов в общей стоимости 
всех фондов (У, $); вооруженность одного работника всеми основ- 
ными фондами (Ф,) и активной их частью (Ф,); средний размер 
производства предприятий (Р,,); средний размер предприятия 
(Р.); удельный вес оборотных фондов в общей стоимости произ- 
водственных фондов (Ус); удельный Вес себестоимости обработки 

.в добавленной стоимости продукции (У, д). | ) 

Вторая группа характеризует степень общности качественных 
показателей предприятия: выработки одного работающего (В); 
фондоотдачи Ф,; съема продукции с 1 м? производственной пло- 
щади и т. п. р Е 

Следовательно, задача анализа заключается в том, чтобы опре- 
делить, во-первых, средний уровень каждого из показателей этих 
групп, и, во-вторых, степень стабильности этих показателей отно- 
сительно их средних значений в зависимости от признака образова- 
ния подразделений машиностроительного производства. Уровень 
этих показателей позволит оценить особенности отраслей, а. сте- 


1 «Правда», 1973, 3 апреля. | 
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пень их стабильности укажет на степень однородности этих отрас- 
лей, создаваемую соответствующими признаками профилирования. 
Средний уровень величины каждого из показателей будем исчис- 
лять с помощью средней арифметической, ибо, как показывают 
проведенные ранее исследования [33, 26], частотные распределе- 
ния значений рассматриваемых нами. показателей, как правило, 
близки к нормальным. = 

Степень стабильности величины исследуемых показателей по 
отраслям производства и подотраслям промышленности определим 
с помощью коэффициентов вариации о, исчисляемых по формуле 
1931 Й 


где с — среднее квадратическое отклонение значений исследуемого 


показателя от средней арифметической его величины (х). 
Если пользоваться приведенными показателями, можно свести 


анализ к выявлению характера динамики значений х и о в зависи- 
мости от ступени отраслевой дифференциации и признака, по 
которому на той или иной ступени выделяются подразделения ма- 
шиностроительной промышленности. 

Автором были изучены и систематизированы технико-экономи- 
ческие показатели более 300 машиностроительных предприятий, 
относящихся к четырем отраслям машиностроения. Результаты 
статистической обработки средних значений этих показателей при- 
ведены в табл. 23. 


Таблица 28 


Средние показатели условий и особенностей производства 
на предприятиях, входящих в состав отраслей, 
образованных на основе разных признаков профилирования 


Е ї 


Средние значення показателей, % от 


М первой группы 
Признак, положенный в основу ТЕ РУ 


профилирования отрасли 
производства 


У об Ус. д 


Общность физического принципа, | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 
положенного в основу действия из- о 
делий 


Общность сочетания физического | 61,0 | 66,7 | 103,8 | 67,5| 82,8 | 115,8 
принципа с функциональным на- 
значением изделий 


Общность функционального на- | 59,0 61,0 103,0 | 73,0 | 82,0 | 116,0 
значения изделий 
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По важнейшим показателям: удельному весу активной части 
основных фондов в общей их стоимости, фондовооруженности 
одного работника, выработке одного работника по добавленной 
стоимости, фондоотдаче по добавленной стоимости — рассчитаны 
коэффициенты вариации о (табл. 24). 


Таблица 24 


Коэффициенты варнации показателей, характеризующих особенности 
и эффективность деятельности некоторых отраслей, 
образованных на основе различных признаков профилирования 


р Коэффнцненты вариации 
Признак, положенный показателей 


в осиову формирования Ступень отраслевой 
подразделения дифференциации 
промышленности У А Ф В Ф 
а. в о 


ложенный в основу дей- 
ствия изделий, либо вид 


материала, из которого они Д 

ГОТОВЫ Отрасль произ- | 22,8 |’ 35,6 | 25,8 | 30,8 
водства А 

= Отрасль произ- | 26,4 | 36,9 | 31,8 | 38,1 

водства Б 

Функциональное назначе- 

ние изделий 
Отрасль произ- | 31,0 | 36,6 | 29,2 | 37,3 


Физический прннцип, по- Отрасль про- 24,6 34,2 29,6 34,3 
мышленности 
водства В 


Сочетание физического Отрасль произ- | 18,3 | 22,7 | 25,2 | 27,6 
принципа с функциональ- | водства Г 
ным назначением изделий 


Анализ данных, приведенных в таблицах, позволяет сделать 
определенные выводы об эффективности того или иного принципа 
профилирования отраслей. 

Е Средний размер предприятий и размер производства пред- 
приятий по мере перехода от профилирования по общности физи- 
ческого принципа, положенного в основу действия изделий, к про- 
филированию по общности их функционального назначения падает. 

2. Профилирование по общности физического принципа, поло- 
женного в основу действия изделий в сочетании с их функциональ- 
- ным назначением, позволяет создавать средние по размерам пред- 
приятия, оснащенные относительно недорогим, но эффективным 
технологическим оборудованием. Об этом свидетельствуют самые 
высокие средние показатели выработки одного работающего и фон- 
доотдачи (по себестоимости обработки) при самом низком (из рас- 
смотренных ‘признаков профилирования) уровне вооруженности 
одного работающего основными фондами (табл. 25). Профилирова- 
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Таблица 25 


Средние, значения показателей эффективности работы предприятий, 
входящих в состав отраслей, профиль которых образован · < 
‚на основе разных признаков (в % от первой группы) 


х 


4 Выработка одного Фондоотдача 
работающего 


Признак профилирования 
по добав- | по себе- | по добав- | по себе- 
ленной | стоимости | ленной | стоимости 
стоимости | обработки | стоимости | обработки 


Общность физического принципа, 100,0 | 100,0 100,0 100,0 
1 положенного в 027 действия из- ; 
делий н 
Общноёть сочетания физического 91,2 105,8 104,2 147,0 


принципа н функционального назна- 
чения изделий 


| Общность функционального назна- 83,0 98,5 94,0 138,0 
чения изделий 


ние по указанному признаку обеспечивает также и самые низкие 
относительные затраты по обслуживанию и управлению произ- 
`ВОДСТВОМ. 

3. Профилирование по признаку общности функционального 
назначения изделий дает менее благоприятные сочетания показа- 
телей фондовооруженности, выработки и фондоотдачи. Этот при- 
знак при относительно’ высоком уровне специализации производ- 
ства дает худшие по сравнению с другими рассмотренными призна- 
ками качественные показатели работы предприятий. к 
_ 4. Профилирование по общности физического принципа, поло- 
женного в основу действия изделий, дает лучшие показатели, чем 
профилирование по общности функционального назначения, но 
величина этих показателей ниже, чем в случае профилирования 
по общности сочетания физического принципа и функционального 
назначения изделий. 

5. Отрасли производства, образованные по признаку общности 
функционального назначения изделий, представляют собой менее 

‚ однородные совокупности предприятий (о = 33,3), чем отрасли, 

‚ образованные по общности физического принципа, положенного 
в основу действия изделий (у = 29,8). Наиболее однородными 
являются отрасли производства, образованные по общности физи- 
ческого принципа действия изделий в сочетании с их функцио- 
нальным назначением. Эти отрасли дали наименьшие значения со- 
ответствующих коэффициентов вариации (о = 23,6). 

6: Наиболее однородными. при любых признаках профилиро- 
вания являются условия производства, характеризуемые показа- 
телями: вооруженности труда. Менее однородными являются ре- 
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зультаты работы прений, (эффективность производства), так 
как они зависят от многих факторов. Поэтому и коэффициенты 
вариации показателей условий производства, как правило, ниже 


(о = 27,8) коэффициентов вариации качественных показателей 
работы предприятий (о = 30,1). 


Выводы 


Отраслевая дифференциация как форма частного разделения 
труда выражается в экономическом обособлении подразделений 
машиностроения, обусловленном сходством экономического назна- . 
чения продукции, ее роли в воспроизводственном процессе. Она 
отражает процесс расширения потребностей народного хозяйства. 

Конкретные формы проявления закономерностей отраслевой 
дифференциации выражаются в признаках образования производ- 
ственного профиля обособляющихся подразделений, а также в сту- 
пенях отраслевой дифференциации. 

Производственный профиль обособляющихся подразделений 
машиностроения формируется на основе общности таких признаков 
продукции, как ее отношение к сфере обслуживания, функциональ- 
ное назначение изделий, физический принцип, положенный в ос- 
нову действия, или вид материала, из которого они изготовлены, 
а также различных сочетаний этих признаков. 

Профилирование машиностроительных подразделений отра- 
жается в периодических классификациях отраслей промышлен- 
ности, где признаки образования профиля выступают в качестве 
оснований деления классификационных подразделений. Преобла- 
дание того или иного признака в классификациях обусловлено 
объективными закономерностями развития народного хозяйства, 
тесно связано с задачами промышленности, вытекающими из кон- 
кретных исторических условий. 

Ступени отраслевой дифференциации характеризуют этапы 
частного разделения труда, на которых созревают условия для 
последовательного перехода в новое качественное состояние эконо- 
мически обособляющихся машиностроительных подразделений: 
видов производства, отраслей производства, подотраслей и отрас- 
лей промышленности. Они отличаются друг от друга ролью в про- 
цессе воспроизводства, обусловленной масштабами производства 
и их народнохозяйственной значимостью, объемом и стабиль- 
ностью внутренних научно-технических и производственных свя- 
зей, уровнем и структурой главных технико-экономических пока- 
зателей. 

Экономические последствия отраслевой дифференциации раз- 
личны для разных признаков профилирования и ступеней 
отраслевой дифференциации. Эти различия проявляются в произ- 
водственной структуре предприятий, в уровне и стабильности 
технико-экономических показателей. Профилирование по общно- 
сти физического принципа, положенного в основу действия изде- 
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лий, в сочетании с их функциональным назначением обеспечивает 
более высокие по сравнению с остальными признаками технико- 
экономические показатели производства. Наибольшая стабиль- 
ность этих показателей достигается на ступени отрасли произ- 
водства. 

При классификации отраслей производствав ка- 
честве основания деления целесообразно применять физический 
принцип, положенный в основу действия изделий, или вид мате- 
риала, из которого они изготовлены, в сочетании с функциональ- 
ным‘ назначением изделий. 

При классификации отраслей машиностроения 
{подотраслей промышленности) основания деления должны выби- 
раться исходя из задач машиностроения по удовлетворению той 
или иной потребности народного хозяйства и обусловленных ею 
масштабов производства продукции определенного рода. 


р СПЕЦИА ЛИЗАЦИЯ 
Глава Ш ПРОИЗВОДСТВА 
В МАШИНОСТРОЕНИИ 


5. ПОНЯТИЕ СПЕЦИАЛИЗИРОВАННОГО ПРОИЗВОДСТВА. 
ФОРМЫ И НАПРАВЛЕНИЯ 
СПЕЦИАЛИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА 


В машиностроении, как и в других отраслях промышленности, 
существуют универсальные и специализированные предприятия. 
Универсальные предприятия характеризуются прежде всего тем, 
что на каждом рабочем месте обрабатываются детали и соби- 
раются узлы, как правило, неповторяющиеся. Предприятие вы- 
пускает единичные экземпляры готовых машин по широкой номен- 
. клатуре. На универсальных предприятиях обычно имеется полный 
«комплект» цехов — от заготовительных до сборочных — и всех 
обслуживающих и вспомогательных производств. 

Универсальное производство при определенных условиях 
является объективной экономической необходимостью. Оно воз-- 
никает тогда, когда потребность в той или иной продукции мала 
и уровень развития общественного разделения труда в производ- 
стве низок. Сохранение универсального производства нередко- 
вызывается необоснованным параллелизмом при изготовлении 
одинаковой продукции в малых объемах на многих предприятиях, 
низким уровнем унификации и стандартизации деталей, узлов, 
комплектующих изделий, отдельных наименований машин и 
механизмов. 

С ростом общественного и личного потребления тех или иных. 
машин и достижением размеров производства, обеспечивающих 
возможность перехода на крупносерийное и массовое производ-- 
ство, универсальные предприятия перестают быть экономически 
необходимыми. Они становятся тормозом научно-технического: 
прогресса и дальнейшего подъема общественной производитель- 
ности труда. ‘Возникает объективная возможность ликвидации 
универсального производства и перехода к более высокому уровню- 
организации производства. Появляется ‘потребность в специали- 
зации производства. Иначе говоря, специализация производства 
развивается тогда, когда появляется объективная возможность. 
расширить масштабы производства до таких пределов, при кото- 
рых становится экономически целесообразным применение высоко-- 
производительной техники, прогрессивной технологии и организа-. 
ции производства. Следовательно, специализация выражается 
концентрацией производства продукции, обладающей высокой: 
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степенью прозводственной общности, в значительных масштабах 
производства. 

Поскольку концентрация производства обеспечивает экономи- 
чески эффективное применение методов и средств производства 
при достижении минимально допустимых или оптимальных раз- 
меров производственных мощностей [52, 531, то, строго говоря, 
специализацией производства можно считать процесс концентра- 
ции в минимально допустимых или оптимальных размерах произ- 
водства продукции, обладающей высокой степенью производствен- 
ной общности. Концентрация производства на основе иных 
принципов приводит к появлению универсального, неспециализи- 
рованного производства, приспособленного к частой смене объектов 
производства и оснащенного, как правило, универсальным техно- 
логическим оборудованием. 

Нам представляется в этой связи целесообразным уточнить 
понятия специализированного и универсального производств. 

Под специализированным производством следует понимать 
производство, приспособленное к выпуску сходной в производ- 
ственном отношении продукции, достигшее размеров производст- 
венной мощности, превышающих минимально допустимые. Такое 
производство «допускает и вызывает» применение комплекта 
прогрессивного специального или специализированного техноло- 
гического ‘оборудования, в силу чего обладает высокой потенциаль- 
ной экономической эффективностью. 

Под универсальным следует понимать производство, приспо- 
собленное к выпуску продукции одного или нескольких родов, 
классов, видов, разновидностей, ‘типов. Указанные группы разно- 
образных изделий изготовляются в небольших количествах, не 
позволяющих достичь минимально допустимых размеров произ- 
водственной мощности по каждой из них. В силу этого эффектив- 
ное использование‘ высокопроизводительного специального и 
специализированного технологического оборудования практи- 
чески невозможно. Потенциальная экономическая эффектив- 
ность универсального производства ниже, чем `специализиро- 
ванного. . " у 

Вместе с тем, реальная действительность значительно богаче 
явлений, описанных приведенными формулировками. Так, напри- 
мер, может быть создано производство, приспособленное к изготов- 
лению одного типоразмера изделия, но не имеющее. минимально 
допустимого размера производственной мощности. В таком произ- 
водстве достигнута наивысшая степень производственной общности 
продукции, но малы масштабы выпуска. Поэтому применение 
здесь . высокопроизводительного специального технологического 

оборудования неэффективно и основная цель специализации 
` (получение высокой эффективности производства) не обеспечена. 
Могут встретиться и производства, выпускающие изделия одного 
типоразмера в количествах, достаточных для эффективного исполь- 
зования комплекта прогрессивного технологического оборудова- 
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вания, но оснащенные в силу ряда причин объективного и субъек-. 
тивного порядка оборудованием малопроизводительным, уни- 
версальным. Следовательно, и в данном` случае концентрация 
сходной продукции в значительных масштабах не достигла цели 
повышения эффективности производства на базе применения про- 
‘грессивного оборудования. 

В практике нередки случаи, когда создаются производства, 
приспособленные к выпуску продукции, обладающей различной 
степенью сходства. Возникает вопрос: можно ли считать специа- 
лизированным предприятие, выпускающее продукцию одного 
класса или одного вида? Или к разряду специализированных 
может быть отнесено производство, выпускающее продукцию 
только одного типа или типоразмера? , 

Наконец, существуют ли различия в специализации произ- 
водства готовых машин и отдельных узлов и агрегатов этих. 
машин? 

Таким образом, определение понятия специализации. произ- 
водства связано с рассмотрением форм специализации и уточне- 
нием степени производственной общности выпускаемой продукции. 


Рассмотрим эти вопросы более детально. 1 
Прежде всего необходимо выяснить, что понимать под формой 
специализации производства. 


В экономической литературе до сих пор не дано определения 
понятия формы специализации производства. Очевидно, именно 
этим можно объяснить отсутствие единства взглядов на количе- 
ство существующих в машиностроении форм специализации. 
Более того, В. С. Васильев, например, считает, что деление на 
формы специализации вообще условно. По его мнению, они не 
могут. служить «критерием для правильной классификации видов 
и установления степени специализации» [16, с. 391. 

Некоторые авторы полагают, что все многообразие форм 
специализации должно быть сведено к двум, а именно: к «пред- ` 
метной и технологической» [24] или к «предметной и подеталь- 
ной» [110]. Другая часть экономистов [7, 34, 42] считает, что 
специализация производства проявляется в трех формах: пред- 
метной, по узлам и деталям, по стадиям технологических процес- 
сов. Многие авторы [41, 22, 49], в том числе и автор настоящей 
работы, предлагали в свое время выделить специализацию вспомо- 
гательных производств в самостоятельную, четвертую форму 
специализации. Это обусловливалось тем, что в отечественном 
машиностроении чрезвычайно низок уровень вспомогательных 
и обслуживающих производств, не представляющих к тому же 
собственно производство машин и их частей. 

Многолетняя полемика экономистов на страницах печати по 
вопросу о том, сколько форм специализации существует, может 
быть положительно завершена лишь после того, как будет доста- 
точно аргументированно определено само понятие формы специали- 


91 


зации, а также будут исследованы условия, способствующие 
‘развитию той или иной формы. . 

Попытаемся хотя бы в первом приближении определить это 
понятие. Профилирование специализированного предприятия 
приводит к тому, что на нем сосредоточиваются сходные техноло- 
гические процессы, необходимые для выпуска продукции этого 
предприятия. В зависимости от объектов производства степень 
сложности и комплексности этих процессов различна. Например, 
сложность, процесса изготовления машины, прибора, аппарата 
и вообще системы выше, чем сложность процесса изготовления 
входящих в эти системы отдельных частей. Сложность процессов 
изготовления узлов и агрегатов выше, чем сложность процессов 
изготовления входящих в них деталей. Об этом говорит хотя бы 
тот факт, что объем кооперированных внутрипроизводственных 
и межпроизводственных связей при изготовлении готовых машин 
и систем значительно больше, чем при изготовлении отдельных 
частей этих машин. Уровень этих связей различен. Если при изго- 
товлении отдельных деталей кооперирование осуществляется на 
уровне: технологических операций в масштабе, как правило, 
отдельного предприятия, то при изготовлении систем коопериро- 
вание выходит на уровень отраслей производств, подотраслей и 
отраслей промышленности. Объектами кооперирования становятся 
готовые машины. ` 
` Косвенным показателем интенсивности производственных свя- 
зей может до некоторой. степени служить удельный вес стоимости 
покупных изделий и полуфабрикатов в себестоимости продукции. 
Расчет этого показателя по некоторым машинам и агрегатам 
показал, что его величина для машин выше, чем для агрегатов. 
и узлов. Так, например, удельный вес стоимости ‘покупных изде- 
лий в себестоимости тракторов Т-38М составляет 61,0%, тракто- 

ров ДТ-54 — 57,5%, а для двигателей к этим тракторам величина 
показателя составила лишь 17,0%. 

Таким образом, сложность объекта производства, его роль 
в дальнейшем производственном процессе находит свое отражение 
в широте выполняемых им функций, точнее — в степени его 
функциональной завершенности: комплекс машин; машина, ап- 
парат, прибор; сборочная единица (агрегат, узел); деталь; полу- 
фабрикат. Различие специализированных производств по степени 
функциональной завершенности объектов производства позволяет 
определять важнейшие особенности процесса специализации 
производства: сложность и комплексность обособляющихся произ- 
водств, их структуру, потенциальный объем внутрипроизводствен- 
ных и межпроизводственных связей и т. п. 

_ Наряду с этим, разделение производства по степени функцио- 
нальной завершенности продукции необходимо для определения 
объектов народнохозяйственного планирования, в частности для 
выбора объектов балансов производства и потребления продукции 
как в отраслевом, так и в межотраслевом разрезах. По мере роста 
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масштабов производства объектами народнохозяйственного пла- 
нирования все чаще становятся отдельные агрегаты, узлы, детали 
и полуфабрикаты. 


Изложенное позволяет сделать вывод о том, что под формой 
спецаилизации производства следует понимать категорию, отра- 
жающую степень сложности и комплексности производств, обо- 
собляющихся в самостоятельные производственные единицы. В ка- 
честве основания деления при классификации форм специализации 
должна быть принята степень функциональной завершенности 
объекта производства. 


Исходя из этого определения можно заключить, что в настоя- 
„щее время в машиностроении объективно сосуществуют три формы 
специализации производства: по номенклатуре готовых машин, 
приборов, аппаратов, систем; по агрегатам, узлам и деталям; 
по стадиям технологических процессов. 


Нередко в литературе можно встретить утверждение о том, 
что формы специализации в «чистом» виде встречаются довольно 
редко. В подтверждение этого вывода авторы приводят данные 
о том, что на машиностроительном предприятии в разных его 
подразделениях ‘складываются разные формы специализации. 
В связи с этим ‘трудно выделить преобладающую форму, поэтому 
лучше вообще отказаться от выяснения формы специализации 
предприятия. Такой точки зрения придерживается, в частности, 
В. С. Васильев [161. " 


К подобному выводу можно прийти, если в качестве объекта 
исследования принять универсальный машиностроительный завод 
`с полным набором цехов от заготовительного до сборочного, 
о котором говорилось выше. Действительно, на универсальном, 
неспециализированном предприятии весьма трудно, а порой и 
невозможно выделить ту или иную форму специализации произ- 
водства именно потому, что этот завод неспециализирован. Это 
лишний раз подчеркивает, что отраслевая дифференциация, 
‘которая создает такой тип машиностроительного завода, не может 
рассматриваться как одна из форм специализации производства. 
Это иная форма частного разделения труда. · 


`Специализированный машиностроительный завод органически 
связан с той или иной формой специализации производства, 
вернее, специализация машиностроительного ‘завода не может 
объективно не проявиться в одной из ее форм. Отождествление 
отраслевой дифференциации и, специализации производства при- 
водит к утверждению о том, что специализация по агрегатам, 
узлам и деталям машин и, в особенности, специализация по ста- 
диям технологического процесса являются более эффективными, 
чем специализация по номенклатуре готовой продукции. Это 
объясняют тем, что первые две формы специализации создают 
благоприятные предпосылки для эффективного использования 
высокопроизводительного оборудования, а специализация по 
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номенклатуре готовых машин создает условия лишь для мелко- 
серийного и серийного производства. 

Такое утверждение неправомерно, так как условия производ- 
ства зависят от масштабов производства. Если завод специализи- 
рован (именно с пециализирова н), то, независимо от того, 
производит он детали, полуфабрикаты или готовые машины, на 
нем созданы условия для экономически эффективного применения 
высокопроизводительного технологического оборудования, для 
применения прогрессивных методов “и средств производства. 
Степень экономической эффективности производства зависит не 
столько от формы специализации, сколько от ее глубины, т. е. 
от степени производственной общности и масштабов производства 
продукции на специализированных предприятиях. 

В условиях широко развитой специализации производства“ 
предприятий по номенклатуре готовых машин возникают пред- 
посылки для соответствующего развития всех остальных форм 
специализации, ибо машиностроительный специализированный 
завод, по существу, является заводом сборочным, и ему необхо- 
димы устойчивые кооперированные связи с большим количеством 
заводов — поставщиков комплектующих изделий и полуфабри- 
катов. 

Так, например, головной завод объединения «АвтоЗИЛ» 
связан с 1700 поставщиками комплектующих изделий, которые. 
поставляют ему более 6000 видов полуфабрикатов, 8000 изделий, 
деталей. Поскольку специализированный сборочный завод харак- 
теризуется значительными масштабами производства, то и сопря- 
женные с ним специализированные комплектующие производства 
должны иметь соответственно крупные размеры производственных 
мощностей. Отсюда следует, что развитие специализации произ- 
водства по номенклатуре готовых машин приводит к значительному 
повышению экономической эффективности производства. Эта форма 
специализации способствует увеличению массы народнохозяйст- 
венного эффекта (экономии народнохозяйственных затрат, свя- 
занных с производством и реализацией продукции), расширению 
сферы, в которой этот эффект достигается за счет вовлечения 
комплектующих предприятий с подетально-узловой и технологи- 
ческой специализацией производства. · 

Расширение только подетально-узловой или технологической 
формы специализации производства дает основную массу экономи- 
ческого эффекта в сфере производства самих деталей, узлов или 
полуфабрикатов. Продукция этих производств может поступать 
как на специализированные, тає и на универсальные заводы, 
изготовляющие готовые машины. Поэтому увеличение масштабов 
специализированного производства деталей, узлов или полу- 
фабрикатов не обязательно вызывает соответствующее увеличение 
масштабов специализированного производства готовых машин, 
а следовательно, не обязательно увеличивает массу достигаемого 
за счет специализации народнохозяйственного эффекта. 
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Иное дело развитие. тех или иных форм отраслевой дифферен- 
циации производства. Отраслевая дифференциация находит свое 
выражение в трех аналогичных формах: по номенклатуре готовых 
машин, по агрегатам, узлам и деталям, по стадиям технологиче- 
ческих процессов. Так, например, может существовать специализи- 
рованный завод по изготовлению генераторов, но может существо- 
вать и универсальный завод, приспособленный к изготовлению 
генераторов. В первом случае завод изготовляет в оптимальных 
(минимально ‘допустимых) размерах производства генераторы, 
сходные в производственно-технологическом отношении. Во вто- 
ром случае завод изготовляет, по существу, любые генераторы 
в различных размерах производства. Аналогично могут существо- 
вать специализированные и универсальные заводы по изготовле- 
нию деталей, агрегатов, полуфабрикатов и т. п. 

Если на специализированных заводах изготовляются ‘части 
машин, в большинстве своем унифицированные и стандартные, 
то на универсальных заводах, профилированных на изготовление 
частей машин, лишь создаются благоприятные предпосылки для 
их унификации и стандартизации. Реализация этих предпосылок, 
естественно, повышает экономическую эффективность производ- 
ства. Поэтому развитие подетально-узловой и технологической 
отраслевой дифференциации производства действительно более 
эффективно, чем развитие отраслевой дифференциации по номен- 
клатуре готовых машин, так как концентрация в рамках универ- 
сального производства частей машин, сходных по назначению, 
создает большие предпосылки для их унификации, ведет к боль- 
шему укрупнению масштабов и, соответственно, повышению эффек- 
тивности их производства, чем концентрация в рамках универ- 
сального производства: сходных лишь по назначению готовых 
машин. В этом случае возможностей для унификации отдельных 
деталей и полуфабрикатов значительно меньше. 

Развитие тех или иных, форм специализации производства 
тесно связано с научно- техническим прогрессом, его отраслевыми 
особенностями. Одним из проявлений научно-технического про- 
гресса, как известно, является возникновение новых принципов 


построения машин; аппаратов, приборов. На основе этих принци- 


пов создаются новые конструкции изделий, в корне отличающиеся 
от традиционных конструкций машин. Широкое распространение 
в промышленности новых принципов конструирования ‘машин 


‚ оказывает глубокое влияние на производственную структуру 


машиностроения, на развитие форм специализации производства. 


Эти новые принципы конструирования машин проявляются, · 


в частности, в уменьшении количества отдельных элементов, из 
которых создана машина, в усложнении этих отдельных элементов 
за счет интеграции функций, выполняемых каждым элементом. 


Так, например, количество дискретных элементов, из которых 


строится электронно-вычислительная машина, постоянно умень- 
шается при переходе от одного поколения машин к другому. 
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Если для ЭВМ первого поколения необходимо было 33 тыс. диск- 
ретных элементов, то для аналогичной машины второго поко- 
ления их нужно было в 1,22 раза меньше, а для машины такого 
же класса третьего поколения — в 4 раза меньше. Аналогичные 
изменения ожидаются в автомобилестроении в связи с переходом 
к массовому производству электромобилей. Более простая его 
конструкция и значительно меньшее число узлов и деталей, 
из которых будет состоять электромобиль, по сравнению с обычным 
автомобилем вызовут изменения в тенденциях развития поде- 
тально-узловой и технологической специализации в этой отрасли. 

Формы специализации производства, таким образом, не ‘пред- 
ставляют .собой каких-то застывших категорий. Они постоянно 
развиваются под влиянием научно-технического прогресса, в част- 
ности под влиянием принципов конструктивного построения 
машин. 

По мере развития функционально-узлового, агрегатного 
принципа построения машин, аппаратов, приборов, с одновремен- 
ным широким распространением стандартизации этих узлов и 
агрегатов, при соответствующих масштабах производства созда- 
ются благоприятные предпосылки для развития подетально- 
узловой, агрегатной специализации производства. 

Развитие методов конструирования изделий, основанных на 
интеграции отдельных элементов машин, усложнение функций 
этих интегрированных элементов, приближение функций этих 
элементов к функциям конечной продукции создают условия для 
преимущественного развития специализации производства по 
номенклатуре готовой продукции. - 

Наконец, по мере универсализации функций готовых машин, 
использования их для удовлетворения разных потребностей при 
одновременном их конструктивном построении на базе интегриро- 
‘ванных элементов со сложными функциями появляются благо- 
приятные возможности для широкого распространения тех - 
нологическо й специализации производства. 

Помимо проявления специализации производства в различных 
ее формах, объективные потребности производства вызывают 
к жизни многообразные направления, по которым разви- 
вается специализация. Направления специализации отражают 
особенности развития машиностроительного производства, об- 
условленные его организационной структурой. 

Разделение производства на основные, вспомогательные и 
обслуживающие процессы вызывает необходимость в разработке 
и реализации планов развития специализации основного производ» 
ства и планов развития специализации вспомогательного и обслу- 
живающего производств. Территориальная организация произ- 
водства приводит к необходимости регионального, союзно-респуб- 
ликанского и общегосударственного развития специализации 
производства. Отраслевая организация производства требует 
развития специализации в рамках отраслей производства, под- 
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отраслей и отраслей машиностроения, всего машиностроения 
в целом. Наконец, ведомственная организация управления произ- 
водством вынуждает осуществлять планирование развития специа-. 
лизации производства в масштабе отдельных машиностроительных 
министерств, Всесоюзных промышленных объединений и. г других 
‚ ведомств. 

Специализация вспомогательных производств должна стать 
одним из важнейших самостоятельно планируемых направлений, 
ибо от ёе развития в значительной мере зависит уровень р 
всего машиностроительного производства. ` 

Таким образом, _ направление специализации определяется 
уровнем развития того или иного машиностроительного произ- 
водства, его ролью и значением в производственном процессе 
и местом в перспективных, текущих народнохозяйственных, 
отраслевых и региональных планах. 

Наиболее эффективным является комплексное планирование 
специализации производства, увязывающее все многообразие 
форм и направлений ее развития. 


6. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ОБЩНОСТЬ ПРОДУКЦИИ 

И ПРИНЦИПЫ ФОРМИРОВАНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРОФИЛЯ 
ай `СПЕЦИАЛИЗИРОВАННЫХ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫХ 

ПОДРАЗДЕЛЕНИЙ 


В процессе частного разделения труда происходит концетра- 
ция производства СХОДНОЙ продукции в рамках отдельных пред- 
приятий и их совокупностей. 

В большой мере взаимосвязь и различие отраслевой дифферен- 
`циации и специализации производства определяются признаками 
и степенью общности концентрируемой продукции. По-видимому, 
следует выявить признаки и степень общности продукции, при- 
сущие специализации производства. В связи с этим рассмотрим 
некоторые вопросы сходства концентрируемой в. производстве 
продукции. 

Прежде: всего, необходимо отметить, что сходство продукции. 
может рассматриваться в двух аспектах: сходство потребительных 
стоимостей производимых изделий и сходство продуктов производ- 
ства, которыми одновременно являются эти изделия. 

Продукты производства представляют собой, как указывает 
К. Маркс, «.. .прежде всего предмет, вещь, которая благодаря. 
ее свойствам удовлетворяет какие-либо человеческие потребно- 
сти Каждая такая вещь есть совокупность многих свойств 
и поэтому может быть полезна различными своими свойствами» . 
1, с. 431. 

Сходство потребительных стоимостей изделий обнаруживается 
в процессе их эксплуатации. Степень эксплуатационной общности 
изделий определяется степенью удовлетворения с помощью 
разных изделий одинаковых или, точнее, сходных потребностей. 
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Поскольку способность удовлетворения предметом конкретной 
потребности представляет собой качество этого предмета [9, с. 9], 
можно считать, что эксплуатационная общность предметов: прояв- 
ляется в общности качества этих предметов. 


Вместе с тем, К. Маркс указывал, что «в потребительной 
стоимости каждого товара содержится определенная целесообраз- 
ная производительная деятельность или полезный труд» [1, с. 511. 
Иначе говоря, качественно различные потребительные стоимости 
являются продуктами качественно различных процессов труда, 
«качественно различных между собой и с их 
бытие работ» [там же, с. 50]. 

В условиях высоких темпов научно-технического прогресса 
одинаковые потребности все в большей степени могут удовлетво- 
ряться .с помощью различных в производственно-технологическом 
отношении изделий. Значит, общность изделий должна выра- 
жаться и через общность процессов труда (производственных 
процессов) этих изделий. Однородными в производственном отно- 
шении. следует считать изделия, которые требуют применения 
сходных производственных процессов. 


В процессе частного разделения труда происходит Концентрация 
производства изделий, которые ‚обладают техническими особен- 
ностями, допускающими и вызывающими применение специфиче- · 
ских технологических приемов и методов организации производ- 
ства, комплектов технологического оборудования, подъемно-тран- 
спортных средств, контрольно-измерительных преборав, про- 
изводственных помещений и т. п. 


Особенности производства изделий в машиностроении склады- 
ваются из особенностей производства отдельных частей этих 
изделий. Таким образом, через характеристику процессов иЗГОТОВ- 
ления отдельных деталей, узлов и агрегатов могут быть выражены 
в совокупности многообразные виды работ, применяемые для изго- 
товления того или иного изделия. Ибо, как указывает К. Маркс, 
в «совокупности разнородных потребительных стоимостей, столь 
же многообразных, разделяющихся на столько же различных 
родов, видов, семейств, подвидов и разновидностей, одним словом — 
проявляется общественное разделение труда» 1, с. 50]. 


Следовательно, изучать и оценивать характер производствен- 
ного процесса целесообразно по стадиям, отличающимся особен- 
ностями техники и организации производства отдельных частей 
продукта и процессов общей сборки, настройки и испытания этого 
‚продукта. Такими стадиями для производственных процессов 
машиностроения и приборостроения являются: изготовление де- 
талей; сборка узлов и агрегатов; окончательная сборка изделий 
в целом; настройка, регулировка и испытание изделий. При сравне- 

нии производственных процессов на: каждой стадии следует 
учитывать особенности как основных, так и вспомогательных 
и обовиваюцих процессов. 
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Произведя расчленение производственного процесса по этим . 
стадиям и установив особенности каждого из элементов, можно 
определить характер всего производственного процёсса в целом. 
Однородными (сходными) можно считать процессы, имеющие 
сходство по всем или основным элементам каждой из рассмотрен-` 
ных стадий. Если при концентрации тех или иных изделий достиг- 
нуто полное совпадение характеристик всех элементов производ- 
ственного процесса, присущих каждому изделию, то эти изделия 
можно считать производственно однотипными. Совокупность та- 
ких изделий обладает высшей степенью производственной общности. 
Если же особенности основных элементов существенно отлича- 
ются, то такие процессы различны, а совокупность изделий обла- 
дает низшей степенью производственной общности. 2 

Поскольку в реальном производстве очень редко встречаются 
такие предельные значения, необходимо установить какие-то 
промежуточные ступени, чтобы качественно оценить степень 
общности производствённых процессов. Общность процессов от 
ступени к ступени растет за счет постепенной конкретизации 
характеристик производства, по которым обнаруживается сход- 


“ство: На первой ступени сходством обладают лишь некоторые 


общие элементы процессов изготовления деталей, сборки узлов 
и агрегатов, такие, как перечень групп универсального заготови- 
тельного, обрабатывающего и сборочного оборудования, техноло- 


- гические процессы изготовления стандартных деталей общемашино- 


строительного применения, состав заготовительных, обрабатываю-. 
щих и некоторых. сборочных производств и др. 

На третьей ступени, например, обнаруживается сходство 
более конкретных характеристик, таких, как перечень и пример- 
ные количественные соотношения типов: универсального и групп 
специального и специализированного технологического оборудо- 
вания, технологические процессы изготовления. унифицирован- 
ных и отдельных оригинальных деталей и узлов, узкая специали- 
зация `рабочих на некоторых сборочных операциях, требования 
к производственным помещениям и`т. п. [49]. 

Основное, значение для производственного процесса имеет 
состав комплекта технологического оборудования: и контрольно- 
измерительной аппаратуры. Он определяет «лицо» процесса, его 
специфику; Под комплектом оборудования понимается перечень 
видов или типов оборудования, связанных единой схемой техноло- 
гического процесса и необходимыми количественными пропор- · 
ЦИЯМИ. Е Е 

Следовательно, степень общности производственных процессов 
по ступеням можно выразить через последовательную конкрети- 
зацию важнейших характеристик производственного ‘процесса, 
какими являются структура технологического процесса и состав 
комплекта технологического оборудования, а также наиболее 
значимого вспомогательного оборудования (табл. 26). Так, напри- 
мер, если последовательно конкретизировать структуру трудоем- 
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Таблица 26 
Ступени общности производственных ` процессов 


Ступень Общность характеристик пронзводственного процесса по ступеням 


І · Наиболее общие особенности технологин и организации произ- 
водства, главные методы производства, широкая специализация про- 
изводственного аппарата, основные материалы, применяемые в про- 
изводстве 


И Принципиальная схема построения производственного процесса 
‘изделий, перечень групп универсального и стандартного техноло- 
гического оборудования и вспомогательного оборудования 


ПІ Структура технологического процесса 'изготовления изделий по 
основным видам работ и примерные количественные соотношения 
групп универсального, стандартного и некоторых видов специали- 
зированного и специального технологического и вспомогательного 
оборудования . 


ГУ Состав и примерные количественные соотношения типоразмеров 
универсального и типов специального и специализированного тех- 
нологического и вспомогательного оборудования 


У Состав и количественные соотношения типоразмеров специально- 
Б го, специализированного и универсального технологического и вспо- 
могательного оборудования 


Таблица 27 


Структура трудоемкости изготовления различных 
видов технологической оснастки по некоторым 
видам механической: обработки 

(в % от общей трудоемкости оснастки) 


Внды оснасткн 


: 8 
Р 3 = ‚Як 
- 6 25.5 |25058 
0 6 59 хата = но 
Виды обработки к = |биноя 
2 = бо едо а 
ЕЕ ора [ТЕ Еям 
РЕ ЕЕ ЫЕЕЕ 
ЕЕ | акк [252188 
ЯЯЕ БңЕх БнҳеЯЕ а 
Токарная 12 . 18 13 
Фрезерная 24 30 ` 30 
Шлифовальная 20. 12 18 


кости изготовления изделий от вида обработки (табл. 27) до груп" 
повой технологической операции (табл. 28, 29), отчетливо про- 
слеживается тенденция снижения степени производственной общ- 
ности изделий. Если рассматривать структуру технологического: 
процесса изготовления оснастки по видам обработки, то можно 
сделать вывод о достаточно высокой общности этих процессов, 
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Таблица 28 ° 


Структура трудоемкости изготовления некоторых видов технологической 
оснастки по наиболее часто применяемым группам оборудования 
(в % от итога) 


Виды осиастки 


Группы Пресс-формы Пресс-формы 
оборудования Штампы для для прессования ДлЯ иен 
холодной деталей из давлением деталей 
штамповки СЕ из сплавов цветных | 
металлов 
161 12 — ЕХ: 
165 0 — 20 — 
г 166. — ‚ 13 15 
167 Р 4 10 — — 
674 у =. НО 57 
676 29 —- — 
372 = ) 13 15 
$ 373 49 8 13 
Итого 100 | № | 100` 


Примечание. 161—167 — группы товарного оборудования; 674— 
676 — группы фрезерного оборудования; 372—373 — группы шлифовального 
ее Я 


^ 


так как структура этих процессов для разных видов оснастки 
примерно одинакова. 
По мере конкретизации характеристик производственного 
‚ процесса, в частности, по мере конкретизации основания деления 
процесса, степень общности разных видов оснастки понижается. 
Так, одинаковые группы оборудования, применяющиеся для 
изготовления трех видов оснастки, ‘составляют 12,5% их общего 
количества, для изготовления двух видов оснастки — 37,5%, и 
для изготовления только одного вида оснастки — 50,0%. Если же 
дифференцировать процесс по групповым технологическим опе- 
рациям, степень общности падает еще более значительно. Одинако- 
вых технологических операций, применяющихся при изготовлении 
разных видов оснастки, не наблюдается совсем, применяющихся 
для изготовления двух видов оснастки — 33,3%, а применяю- 
щихся для изготовления только одного вида вида оснастки —66,7 %.. 
Чем же вызывается необходимость применения в производстве. 
тех или иных специфических процессов и их отдельных элементов? 
Решающими факторами здесь, как известно, являются экс- 
плуатационно-технические параметры продуктов ‘и масштабы их 
производства. К. Маркс писал, что продукты труда «можно рас- 
сматривать с двух точек зрения: со стороны качества и со стороны 
количества» [1, с. 43]. Следовательно, степень общности произ- 
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Таблица 29 


Структура трудоемкости изготовления некоторых видов 
технологической оснастки по наиболее часто применяемым , 
групповым технологическим операциям (в % от итога) Е 


Виды оснастки 


Групповые Пресс-формы Пресс-формы для 
технологическне, Штампы для для прессования | литья под давлением 
операции холодной деталей из деталей из сплавов 


штамповки пластмасс цветных металлов 


1615 713 — = 
1645 . == 4 = 
1646 5 а з. А мя: 
. 1654 == 15 = 
1655 = 3 — 
1662 Т П = 
1663 = ЫЕ: 1р 
6741 = 43 . 49 
6744 - и т а - 
6761 а а а = 
3341 сЕ 4 9 
ЗУ 3 Е: 2.79 | 9 
эт Е п. 2 
3731 25 ы 14 
3737 15 28 а 
Итого 100 100 100 


Примечание. 1615—1663 — токарные операции; 6741—6761 — фре- 
зерные операции; 3341—3737 — шлифовальные операцнн. 7 


водственных процессов совмещаемых изделий зависит от степени 
общности эксплуатационно-технических параметров и’ масштабов 
их производства. 

В литературе нет единого мнения о том, какие признаки 
определяют производственную общность изделий. Разные авторы‘ 
по-разному трактуют это. понятие. Предлагается, например, 
концентрировать в одном производстве продукцию, сходную 
в конструктивном отношении [27], в другом случае считают, 
что необходимо совмещать технологически однородную продукцию 
[7]. Ряд авторов предлагает стремиться к общности эксплуатаци- 
онного назначения продукции [42] или к конструктивной одно- 
‘типности и технологической однородности. [23] и т. д. Таким 
образом, возникает проблема выделения признаков, определяю- 
щих еза специфику изделий. 
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В зависимости от функционального назначения изделия имеют 
разный состав элементов, различающихся своей производственной 
спецификой. В табл. 30 представлены данные о структуре трудоем- 
кости изготовления изделий разного эксплуатационного назначе- 
ния. Если в и А преобладают радиоэлектронные узлы, 


Таблица 80 · 


Структура трудоемкости изделий разного эксплуатационного · 
назначения по узлам и блокам, входящим в их состав 


(в % от общей трудоемкосїн) `. 


Виды изделий 
А | Б 


Узлы и блоки ПЕ 


А, а * в, Б, 
Радиоэлектронные . ‚ 57,5 60,1 17,0 24,0 
Электротехнические 4 7 ? ПО 9,2 -1,8 1,7 
Антенно-фидерные 6,0 3,0 9,0 8,6 
Коммутационные и установочные 1,5 2,0 0,5 0,8 
Кинематические ; | 1,0. — 29,8 200356 
Каркасы, основания 12,0 10,0 1,2 0,9 


электрорадиоэлементы и каркасы, то в изделии Б — радиоэлек- 
тронные узлы, антенно- фидерные устройства и кинематические 
механизмы. Такой состав изделий обусловлен их эксплуатацион- 
ным назначением. Если же иметь в виду, что структура-техноло- 
гического процесса каждой группы узлов существенно разнится 
(табл. 31), то можно сделать вывод, что эксплуатационное назначе- 
ние изделий определяет до некоторой степени принципиальные 
особенности их производства. Однако одной только общности 
эксплуатационного назначения недостаточно для высокой степени 
производственной общности изделий. 

Важнейшими признаками, определяющими производственную 
специфику изделий, являются особенности конструкции этих 
изделий. Одни и те же эксплуатационно-технические параметры 
могут быть получены с помощью различных конструкторских 


-решений. Эти различия могут проявляться и в выборе элементной 


базы конструируемых изделий, и, в методах конструктивной 
компоновки изделий и т. п. Так, например, ЭВМ одного класса, 
но разных поколений, построенные на разной элементной базе, 
имеют различное количество активных и пассивных элементов 


. (табл. 32) и, как следствие, различную структуру ыы ти 
{табл. 33). 
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Следовательно, для достижения общности производственных 
процессов необходимо совмещать в одном производстве изделия, 
имеющие сходные эксплуатационное назначение и особенности 
конструкции. . 


Таблица `81 


Структура трудоемкости узлов и блоков по видам технологических 
процессов (в % от общей трудоемкости) 


Виды узлов и блоков 


Технологнческие процессы В а Ф 6% бо Е Е 
|| 

ВЕ 59 ёо НЕ са до 

28 | 65 | 48 | х5 | #8 | #8 

Обработка резанием 0,5 | 3,0 | 8,0 | 15,0 | 58,5 5,2 
Штамповочно-заготовительные 1,5 4,0 | 10,0 6,5 СЕ 12,2 
Прессование пластмасс ` 05130 0,3 | 10,0 — — 
Намоточные работы . МЕН 3 ау е8 
Радиомонтажные 5 60,0 | — 12,0 | — — — 
Сборочные работы ЖХ 8,0 | 18,0 | 30,0 1 49,0 | 20,5 | 3,0 
Слесарные работы 1,0 10,0 | 15,0 15,0 | 12,0 | 60,6 
Настроечно-регулировочные ра- | 26,0 | ·` 2,0 | 18,7 — 4,4 — 


боты 


Таблица 32 


Количество компонентов в ЭВМ разных 
поколений (в тыс. шт.) 


Поколения ЭВМ 


/ 
Класс компонентов Ш 


.Электронные лампы 87 == — 

Транзисторы — | 3,0 0,8 

Диоды 90. 75 | 155 

Резисторы 13,8 | 11,0 1,8 

Конденсаторы 55 | 5.5 [005 

Гибридные интегральные | — - | — | 3,6 
схемы 


` 


Вместе с тем, существует определенная связь между некоторыми 
эксплуатационно-техническими параметрами машин, аппаратов, 
приборов и характером конструкторских решений этих изделий, 
определяющих специфику их производства. Так, например, 
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мощность и частота вращения, на которые рассчитан асинхрон- 
ный короткозамкнутый электрический двигатель, в большой мере 
определяют габариты и сложность этого двигателя; напряжение 
и мощность тока двигателя влияют на характер обмотки его статора 
и ротора. Увеличение мощности радиолокационных станций 
связано с усложнением входящих в них отдельных конструктив- 
ных частей и т. д. 

Однако не все эксплуатационно-технические параметры опре- 
деляют конструктивно-технологическую характеристику изделий. 
Примем, например, в ка- 
честве эксплуатационно-тех- Таблица 33 
нических ‘параметров ВЫЧИ- трудоемкость ЭВМ по видам работ 
слительной машины место ее (в % от итога) 
установки, характер выпол- = 


няемых с помощью этой ма- 88. ЕЕ 
шины математических задач, ЭВ рабое хаја Е Я 
количество разрядов, на ко- , ЕЕ хх 
торые рассчитана машина. дао јак 
Тогда в группу настольных 

машин, предназначенных для „Токарные. 4,2 1,8 
выполнения арифметических нов ЫЬ 32| 3,0 
действий сложения, вычи- 

тания, умножения и деления, р И. 
имеющих 8—9 разрядов, Прочне механические 5,0] 2,0 
вошли бы такие, например, Слесарно-каркасные 10:8 | 9,4 
машины, как ВК-8 и ЭКВМ: Изготовление печат- | 5,4 | 8,5 
Однако эти машины ничего | ных плат 

общего между собой в про- Намоточные 13,0 | · 0,8 
изводственном отношении не Сборочно-монтажные 35,5 | 50,0 
имеют. ВК-8—машина элек- Ио и и 50 
тромеханическая, требующая к ее В У ў 
для своего изготовления 

сложных , механообработоч- Прочие 8210 
ных и сборочных процессов. Ио | 100,0] 100,0 


Значительный удельный 
вес среди этих процессов. 
занимают зубообрабатывающие, штамповочные и другие меха- 
‚ нообработочные технологические операции. Машина ЭКВМ — 

электронная, построенная на интегральных схемах высокого 
уровня интеграции. Для ее изготовления требуются процессы 
вакуумного напыления, электрохимические, сборочные, радио- 
монтажные и другие операции, не имеющие отношения к меха- 
нической обработке. 

Очевидно, принятых нами эксплуатационно- технических пара- 
метров оказалось недостаточно, чтобы выявить производственно- 
технологическую характеристику указанных вычислительных ма- 
шин. Необходимо было бы дополнительно учесть принцип действия 
и характер элементной базы этих машин. 
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Следовательно, для достижения общности производственных 
процессов необходимо совмещать в одном производстве изделия, 
имеющие сходство экснлуатационного назначения и таких техни- · 
ческих параметров, которые влияют на характер конструктор- 
ских решений, определяющих специфику производства этих 
изделий. При этом следует выделить для каждой машины (при- 
бора, аппарата и т. п.) группу эксплуатационно-технических 
параметров, от которых, в конечном итоге, зависит ее производ- 
ственно-технологическая характериетика. Эти параметры являют- 
ся своеобразными определителями производст - 
венной специфики машины. Очевидно, для каждой 
отрасли машиностроения эти определители производственной 
специфики машин будут разными. Выявление определителей 
должно быть основано на глубоком технико-экономическом ана- 
лизе изделий на стадии их разработки. В процессе конструирова- 
ния изделий конструкция должна рассматриваться не только 
как объект эксплуатации, но и как объект производства !. 

Определители производственной специфики машины должны 
найти отражение в конструкторской документации. В соответст- 
вии с единой системой конструкторской документации (ЕСКД), 
в частности с ГОСТ 2. 102—68, в комплект обязательных конструк- 
торских документов входит пояснительная записка (ПЗ), содер- 
жащая описание устройства и принципа действия разрабатывае- 
мого изделия, а также обоснование принятых при его разработке 
технических и технико-экономических решений. В соответствии 
с ГОСТ 2. 106—68 в ПЗ имеются, наряду с другими, разделы: 
назначение и , область применения проектируемого изделия; 
техническая характеристика изделия. Представляется целесооб- 
разным в этих разделах специально выделять описание определи- 
телей‘ производственной специфики изделий машиностроения. 
Это позволит использовать конструкторскую документацию на 
стадии образования производственного профиля машиностроитель- 
ных предприятий, приспосабливать их для изготовления изделий 
с определенными значениями параметров—определителей произ- 
водственной специфики, а затем соответственно формировать 
производственную программу этих предприятий. 

Использование конструкторской документации, в частности. 
описания определителей производственной специфики изделий, 
на стадии образования производственного профиля предприятий 
и на стадии формирования производственной программы этих 
предприятий в значительной мере способствовало бы повышению 
степени общности производственных процессов. Стало бы возмож- 
ным концентрировать в рамках предприятия производство про- 


1 Методы техинко-экономического анализа конструкции как объекта произ- 
водства, влияние основных принципов конструирования на экономику произ- 
водства подробно рассмотрены в трудах Л. В. Барташева и, в частности, в его 
работе [7]. 
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`дукции, основанной на применении единых принципов. конструи- · 
рования. ' 

В этой связи следует отметить, что одним из основных условий 
применения единых принципов конструирования является концен- 
трация в пределах одного производетвенного подразделения 
изделий, спроектированных ограниченным количеством органи- 
заций — разработчиков изделий. Практика показывает, что изделия 
подчас разного назначения, `сконструированные в одной организа- 
ции, характеризуются, как правило, высокой конструктивной 
преемственностью. И наоборот, изделия одинакового назначения, 
сконструированные разными организациями, различаются как 
общими принципами компоновки, так и элементной базой изделий. 


Таблица 34 


Влияние количества разработчиков 
на производительность труда работников 
обслуживаемых предприятий 


у Средняя выработка одного 


Количество работающего по добавленной | ` 
организаций- стоимости 
разработчиков, 

| пи НИ Соот среднев | вот 
цией предприятие группы пред- первой 
приятий группы 
7 я 80,0 100,0 
4. 87,5 _ 109,8 
4 ‚ 87,6 110,0 
3 96,5 120,2 
З 114,9 144,1 


Сравнение, например, двух одинаковых по назначению и 
общим характеристикам изделий, разработанных в одно и то же 
время двумя разными организациями, показало, что в состав 
этих изделий входит примерно одинаковое количество трансфор- 
`маторов с аналогичными выходными параметрами. Конструктивно 
же они выполнены по-разному. В одном из изделий 80% трансфор- 
маторов имело разрезной сердечник, 14% — ферритовый. В другом 
изделии, наоборот, 92% трансформаторов имело ферритовый сер- · 
дечник, а 2% — разрезной. Технология изготовления таких тран- 
сформаторов, как известно, различна. Следовательно, эти изделия, 
имеющие в своем составе разнородные, элементы, нельзя считать 
достаточно сходными, несмотря на общность эксплуатационного 
назначения. Я > 

Большое количество разрозненных разработчиков, питающих 
технической документацией то.или иное производственное подраз- 
деление, значительно снижает производственную общность выпу- 
скаемых изделий и отрицательно сказывается на технико-экономи- 
ческих показателях производства. Из табл. 34 видно, что по мере` 
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роста количества организаций- разработчиков, питающих техни- 
ческой. документацией предприятие, средняя выработка одного 
работающего на предприятии снижается за счет уменьшения 
степени общности продукции. По-видимому, одним из факторов, 
положительно влияющих на все технико-экономические показа- 
тели научно-производственных объединений, получающих широ- 
кое распространение в промышленности, является сокращение 
числа разрозненных, некоординируемых разрабатывающих орга- 
низаций. Представляется целесообразным включить в состав 
‚ параметров —определителей производственной специфики машин 
наименование организации—разработчика изделий. 

Следует подчеркнуть, что выявление параметров—определите- 
лей производственной специфики машин имеет принципиальное 
значение для решения проблемы взаимосвязи отраслевой дифферен- 
циации и специализации производства как разных форм частного 
разделения труда. 

В отличие от отраслевой дифференциации специализация 
производства ограничивает производственный профиль предприя- 
тий изделиями, имеющими сходные значения пара- 
метров—определителей производственной 
специфики машин. Главной особенностью специализа- 
ции ‘производства, позволяющей отличать ее от отраслевой диффе- 
ренциации, является то, что. в процессе специализации: обособ- 
ляется производство продукции, обладающей в той или иной 
степени сходством значений всех параметров—определителей 
производственной специфики изделий. В то же время в процессе 
отраслевой дифференциации обособляется производство продукции, 
обладающей сходством, главным образом, ее экономического 
назначения. Остальные параметры —определители. производствен- 
ной специфики продукции в этом случае могут быть различными. 
Так, обособление производства вычислительных машин представ- 
ляет собой процесс отраслевой дифференциации. Обособление 
производства настольных электронных машин, предназначенных 
для выполнения элементарных арифметических действий, отра- 
жает процесс специализации производства. Глубина специализа- 
ции может быть разной. Очевидно, в данном случае ступенью 
специализации, на которой будет достигнута высшая степень 
производственной общности продукции, является обособление 
производства настольных восьмиразрядных электронных вычис- 
лительных машин третьего поколения, предназначенных для 
выполнения элементарных арифметических действий. 

Из предыдущего изложения вытекает, что специфика произ- 
водственного процесса может быть определена с различной сте- 
пенью конкретизации по ступеням. Следовательно, и признаки 
общности изделий должны в такой же мере отражать эту степень 
детализации, быть связанными с нею. Нараметры—определители 
производственной специфики изделий должны последовательно 
уточняться, конкретизироваться. по ступеням. Это уточнение 
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должно происходить по линии ограничения понятий, сужения 
их объема и расширения их содержания. 

Например, эксплуатационное назначение группы изделий 
может сужаться от понятия «вычислительные машины» до понятия · 
«настольные вычислительные машины» и, далее к более узким 
понятиям. При этом объем понятия об эксплуатационном назна- 
чении изделий каждый раз сужается, а содержание этого понятия 
расширяется, так как, с одной стороны, из совокупности изделий, 
объединенных понятием «вычислительные машины», выделяется 
более узкое понятие’ «настольные “вычислительные машины», 
с другой стороны, содержание понятия «вычислительные машины» 
расширяется за счет прибавления к нему новых признаков, указы- 
вающих на возможность установки этих машин не в специально . 
оборудованных помещениях, а на обычном письменном столе. 
Таким образом, в процессе конкретизации выбранного признака 
происходит последовательный переход от более общих понятий · 
к менее общим, т. е. от рода к виду. Таким же путем можно после- 
довательно конкретизировать и другие параметры определители 
производственной специфики изделий. 

Отсюда следует, что появляется необходимость в классифика- 
ции изделий, которая позволит образовывать группы изделий, 
обладающих определенной степенью общности значений призна- 
ков—определителей. их производственной специфики и соответст- 
вующей ей степенью общности производственных процессов*. 

Следует заметить, что научно-технический прогресс вносит 
существенные изменения в принципы классификации изделий. 
Ноявление принципиально новой техники, в основе действия кото- 
‚рой лежат совершенно иные физические, кинематические и другие 
идеи, приводит к тому, что машины, аппараты, приборы одинако- 
вого эксплуатационного назначения, ‚ входящие поэтому в состав 
одного классификационного подразделения одной и той же ступени 
классификации, существенно различаются по своим производствен- 
но-технологическим характеристикам. И наоборот, изделия разного 
эксплуатационного назначения, но построенные на одинаковом 
принципе, обладают значительным производственно-технологиче- 
ским сходством. Так, переход к изготовлению аппаратуры и прибо- 
ров на интегральных схемах в значительной мере изменяет призна- 
ки классификации изделий. Сборочные единицы разных по эксплуа- 
тационному назначению классов все чащеначинают изготавливаться 
с помощью одних и тех жетехнологических процессов, на одном и том 
же технологическом оборудовании. Например, большинство тонко- 
пленочных десятикомпонентных, шестислойных специальных мик- 
росхем может быть изготовлено на одном комплекте технологичес- 
кого оборудования, При переходе к производству аппаратуры пято- 
го поколения функциональное назначение аппаратуры практически 
не будет определять производственную специфику этой аппаратуры. 


1 Принципы классификации изделий для выявления их производственной 
общности изложены в работе [49]. 
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Основными признаками классификации изделий для выявления 
их производственной общности в большей степени становятся 
технологические параметры изделий. Так, важнейшим признаком 
классификации микроминиатюрных радиоприборов становится 
способ изготовления микросхем. Выделяются классы схем моно- 
‚литных и гибридных, подразделяющихся на ряд видов в зависимо- 
сти от применяемой технологии: тонкопленочные, полупроводни- 
ковые и т. п. 

Другой особенностью классификации является сокращение 
- количества ступеней, необходимых для образования групп изделий 
с высшей степенью производственной общности. При классифика- 
ции машин, построенных на традиционных принципах, как пра- 
вило, требовалось значительное количество ступеней для того, 
чтобы образовать группы изделий с высшей степенью общности. 
Например, Л. И. Сурат приводит ое Всесоюзным 
электротехническим институтом им. . И. Ленина классификацию 
электроизоляционных изделий, ел семь ступеней. Лишь 
на седьмой ступени достигается «полная тождественность изделий 
по всем конструктивно-технологическим параметрам и элемен- 
там» [22, с. 45]. о 1а 

Такая конкретизация признаков была необходима потому, 
что комплекты применяемого оборудования существенно отлича- 
лись друг от друга в зависимости от. конструктивных характери- 
стик изделий и масштабов их производства. Наметившаяся тенден- 
ция к универсализации технологического оборудования при одно- 
временном повышении уровня его автоматизации (создание станков 
с программным управлением, «обрабатывающих центров» и т. п.) 
позволяет предположить, что количество ступеней классификации, 
необходимое для выявления высшей степени производственной 
общности, для многих родов и классов машиностроитёльных 
изделий сократится. 

Таким образом, классификация продукции не может рассматри- 
ваться как нечто постоянное, застывшее: под влиянием .научно- 
технического прогресса она претерпевает изменения. 

Изменения классификации продукции обусловлены темпами 
обновления этой продукции. Высокие темпы обновления диктуют 
необходимость построения классификации достаточно’ гибкой, 
способной функционировать в условиях постоянно развивающе- 
гося производства. 

Рассмотрим в связи с этим некоторые вопросы взаимосвязи. 
производственной общности продукции и темпов ее обновления. 

Частное разделение труда является процессом непрерывным. 
Постоянно обособляются различные виды обработки, создаются 
новые отрасли производственной и научно-производственной. 
деятельности. Происходит непрерывное развитие потребностей 
общества. Появляются новые роды, классы, виды и другие подраз- 
деления классификации продукции. Существующие классифика- 
ционные подразделения постоянно Весы и изменяются. 
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Поэтому степень производственной общности этих классифика- 
ционных подразделений постоянно изменяется. Вследствие этого 
классификация не может быть «одноразовой». . Классификатор 
продукции не должен рассматриваться как некий. постоянный 
норматив. Под влиянием обновления промышленной продукции 
претерпевают изменение признаки классификации, а на’определен- 
ных этапах модифицируются и принципы классификации про- 
дукции. ' 

По-видимому, чем выше темпы обновления продукции, тем 
значительнее, глубже изменения в производственной общности 
классификационных подразделений. В то же время изменения 
в степени производственной общности значительны лишь тогда, 
когда вновь создаваемые изделия строятся на принципиально 
новой основе и для их производства необходимы существенные 
изменения в’ налаженном процессе. С другой стороны, темпы 
обновления должны быть измерены с учетом степени новизны 
осваиваемых промышленностью изделий. Таким образом, возни- 
кают, по меньшей мере, две проблемы: во-первых, необходимо . 
определить понятие новой в производственном отношении продук- 
ции; во-вторых, необходимо найти показатель, достаточно объек- 
тивно оценивающий темп обновления. 

Наиболее сложной при оценке темпов обновления продукции 
является проблема опрёделения самого понятия ‘новой продукции. 
А. М. Цигельник справедливо говорит, что если для отдельного 
предприятия тот или иной вид продукции будет новым, так как 
это предприятие приступило к его выпуску впервые, то для про- 
мышленности в целом данная продукция может и не быть новой: 
ее производство могли раньше освоить другие предприятия. 
«Поэтому, — пишет автор, — нельзя исчислить коэффициент обнов- 
ления продукции в масштабе всей промышленности путем под- 
счета общего объема новой продукции, выпущенной предприяти- 
ями» [101]. Возникает вопрос, можно ли считать всякую продук-` 
цию, впервые освайваемую предприятием, новой для него, незави- 
симо от того, выпускалась ли.она ранее другими предприятиями 
или выпускается впервые в СССР. Нам представляется, что не 
только для промышленности, но и для отдельного предприятия 
весьма существенным является факт освоения того или иного 
изделия каким-либо предприятием СССР до его освоения данным 
предприятием. Однако нас в данном случае интересует обновление 
продукции с точки зрения его влияния на степень производствен- 
ной общности новых изделий с ранее изготовлявшимися. 

Необходимо выяснить, насколько вновь появившаяся, в. про- 
изводстве продукция изменяет условия производства по сравнению 
со сложившимися, насколько существенны эти изменения, нужно 
ли в связи с этим вносить изменения в процесс производства про- 
дукции. Отсюда следует, что нужно рассматривать понятие новой . 
продукции не только с точки зрения новизны ее потребительских 
свойств, но ис позиций так называемой «производственной новизны», 
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Так, в 1975 г. был освоен выпуск первого в стране транзистор- 
ного радиоприемника высшего класса «Ленинград-002». Это 
переносный радиоприемник на 37 транзисторах. Он работает на 
длинных, коротких и ультракоротких волнах девяти диапазонов, 
имеет автоматическую подстройку частоты и является во всех отно- 
шениях новой продукцией для предприятия и потребителя. Освое- 
ние его потребовало частичной перестройки производства. В цехе, 
где осваивалась эта модель, были смонтированы мощные конвей- 
ерные линии, усовершенствован ряд технологических процессов, 
созданы современные высокопроизводительные. станки-автоматы 
и сложнейшая оснастка. Одна лишь пресс-форма для изготовления 
задней крышки приемника имела массу 2,5 ті. Естественно, 
такое изделие следует отнести к категории новых, поскольку 
оно обладает не только новыми потребительскими свойствами, 
но и требует для своего изготовления существенных изменений 
в производственном процессе, т. е. обладает и достаточной «произ- 
водственной новизной». 

Степень производственной новизны продукции зависит в боль- 
шой мере от оригинальности примененных в ней узлов и деталей. 
Эта степень оригинальности может быть выражена с помощью 
коэффициента новизны деталей и узов, вернее, коэффициента 
новизны техники, технологии и организации производства, при- 


меняющихся при их изготовлении (К!»). Этот коэффициент 
представляет собой отношение объемов работ, выполняющихся 
новыми, ранее не применявшимися методами и средствами (0,), 
к нк объемов работ, выполняемых прежними методами и сред- 
ствами (0.), и объемов работ, выполняемых новыми, ранее не 
применявшимися методами и средствами, т. е. 
= ге Во: 
нов — ЕРТЕ 78 мег: 


Коэффициент Ко изменяется от 0 до 1. При КЕБЕ о изделие 


новым быть признано не может, при Кұов = 1 изделие при- 
знается новым. Очевидно, в практике подобные предельные слу- 
чаи встречаются довольно редко, поэтому необходимо устано- 
вить какие-либо области или точки критических значений коэффи- 


циента Кта, начиная с которых изделие относилось бы к разряду 
новых. В первую очередь, однако, необходимо выбрать единицы 
измерения объемов работ,. в которых можно было бы определять 
значения О, и О.. 

Для выбора единиц измерения необходимо рассмотреть харак- 
тер работ, выполняемых на предприятии в связи с подготовкой 
производства нового изделия. Этот вопрос достаточно полно описан 
в литературе, разработаны системы технической подготовки 
производства, позволяющие нормировать эти работы. · Примени- 
тельно к рассматриваемой задаче оценки степени новизны приме- 


а г «Ленинградская правда», 1975, 19 марта. 
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няемых на предприятии методов и средств производства, по всей 
вероятности, необходимо выделить те факторы, которые в наи: 
большей степени влияют на характер ‘принимаемых решений по 
применению того или иного технологического оснащения, методов 
. организации производства. 

Практика показывает, что наибольшую трудность для пред- 
приятия вызывает необходимость освоения изделий, требующих 
внедрения в производство новых технологических процессов. 
Освоение нового технологического процесса влечет за собой боль- 
щие затраты средств на приобретение или модернизацию техноло- 


Таблица 35 


Трудоемкость изготовления некоторых 
электроизмерительных приборов по группам 
узлов и деталей разной широты применяемости 
(в % от итога) 


Приборы 
Группы узлов и деталей по широте 


примеияемости 1 ! 2] 


` 


Только в`данном типе изделий | 64,0 | 58,0 


В других типах изделий данного 6,4| 4,6 ; 
вида . 


В других изделиях данной от- 5,9] 3,5 
расли производства 


В изделиях других отраслей 28,7 | 34,0 


Итого 100,0 { 100,0 


гического оборудования, средств технологического оснащения 
и инструмента, заставляет предприятие создавать специальные 
производственные подразделения, реорганизовывать существую- 
щие пехи, участки, линии и т. д. Применение новых технологиче- 
ских процессов, как правило, связано с появлением новых, ранее 
не изготовлявшихся предприятием деталей и узлов, и потому 
подавляющая часть таких процессов обычно внедряется на стадии 
изготовления деталей и узлов, но они могут использоваться и 
“на более поздних стадиях производства: сборке, настройке, регу- 
лировке и испытании изделий. р 

. Рассмотрим структуру трудоемкости. некоторых электроизме- 
рительных приборов по группам узлов и деталей различной широты 
применяемости (табл. 35). Из таблицы видно, что примерно 60— 
70% трудоемкости приходится на изготовление оригинальных 
деталей, применяющихся только в данном типе изделий. Лишь 
30—40% деталей и узлов унифицированы и стандартизованы. 
При этом следует иметь в виду, что стандартизации, как правило, 
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подвергаются наиболее простые узлы и детали. Анализ, проведен- 
ный В. И. Шебановым (22, с.30], показывает, что вероятность. 
стандартизации деталей всегда больше, чем узлов; узлов — всегда 
больше, чем блоков; блоков — больше, чем систем. Следовательно, 
на долю оригинальных деталей всегда приходится наиболее 
сложная часть методов и средств, применяемых в производстве. 
Таким образом, чем больше в изделии оригинальных узлов и дета- 
лей, тем больше вероятность появления новых технологических 
процессов со всеми связанными с ними дополнительными работами. 
Отсюда можно заключить, что в качестве единицы измерения 
объемов работ для определения коэффициента новизны техники, 
технологии и организаций производства могут быть приняты 
косвенные единицы измерения — количество оригинальных 
деталей для определения объемов новых работ, количество стан- 
дартных и унифицированных деталей для определения объемов 
работ, выполняемых прежними методами и средствами. Тогда 
коэффициент новизны техники, технологии и организации произ- 


водства (Кхов) может быть рассчитан как отношение количества 
оригинальных деталей и узлов (№) к сумме одана деталей 
и узлов и стандартных деталей и узлов (№. 


Следует однако заметить, что рассчитанный таким способом 
коэффициент еще не в полной мере отражает степень новизны 
применяемых методов и средств, ибо высокий удельный вес ориги- 
нальных деталей не всегда свидетельствует о необходимости 
освоения новых сложных методов и средств, вызывающих серьез- 
ные изменения в сложившемся производственном процессе. Если 
в числе оригинальных содержится большое количество заимство- 
ванных, покупных и крепежных деталей, то степень новизны будет 
“значительно ниже, чем при наличии меньшего количества незаим- 
ствованных, но сложных оригинальных ‘деталей и узлов. Поэтому 
более полно степень новизны применяемых в связи с освоением, 
нового изделия методов и средств может быть оценена с учетом 
этого обстоятельства. Тогда расчетная формула коэффициента 

новизны примет вид 


к с 
т __ М — Мо.з— №. п — №. к 
Кнов == № + М№т — № — Мк.с ’ (12) 


где М... з — количество оригинальных заимствованных деталей И 
узлов, ранее изготовлявшихся предприятием; №. — количество 
оригинальных покупных деталей и узлов; №" = количество 
всех оригинальных деталей и узлов; №. — количество всех стан- 
дартных и унифицированных деталей и узлов; №, — количество, 
всех покупных деталей и узлов; М№„.. — количество всех .крепеж- 
ных деталей собственного изготовления; М, „ — количество ориги- 
нальных крепежных деталей. 7. 
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Таким образом, коэффициент учитывает степень новизны 


_ наиболее значимых для.производства объектов и обусловленных 


ими методов и средств производства. Очевидно, не всякая степень 
новизны может быть признана достаточной для того, чтобы отнести 
изделие к категории новых. По всей вероятности, новым может 
быть признано изделие, которое вносит существенные изменения 
в налаженный производственный процесс предприятия. Следова- 


тельно, величина коэффициента Кров, указывающая на необходи- 
мость таких изменений, должна быть. определена как некоторая 
критическая точка функции, описывающей зависимость изменения 
условий производства от степени новизны осваиваемых изделий. 


Изменение условий производства, вызванное освоением новых 
изделий, сказывается, в первую очередь, на трудоемкости новых 
изделий. Отсутствие достаточного количества технологической 
оснастки, специального и специализированного оборудования, | 
недостаточная отработанность новых технологических процессов— 
все это значительно увеличивает трудоемкость новых изделий 
и как следствие трудоемкость всей товарной продукции. В проект- 
ной практике применяется показатель удельной трудоемкости, 
приходящейся на 100 руб. товарного выпуска продукции в год. 
Этот показатель косвенно отражает степень прогрессивности 
применяемых методов и средств производства. Чем прогрессивнее 
применяемые средства, тем ниже значение этого „показателя 
(при условии правильного установления оптовых цен). Следова- 
тельно, чем выше удельный вес новых изделий в товарном выпуске 
предприятия, тем (при прочих равных условиях) выше должна 
быть величина трудоемкости; приходящаяся на 100 руб. годового 
товарного выпуска и, значит, ниже. уровень носов 
табл. 36). 


По аналогии с этим показателем может быть определен пока- 
затель удельной трудоемкости, приходящейся на 1 руб. оптовой 
цены изделия. Величина этого показателя находится в прямой 
зависимости от величины коэффициента Къо». Чем выше значение 
коэффициента новизны применяемых методов и средств, тем выше 
величина удельной трудоемкости, а следовательно, и удельного 
значения основной заработной. платы производственных рабочих 
в оптовой цене изделия. Это утверждение справедливо лишь для 
изделий одинаковой группы сложности, ибо увеличение удельной 
трудоемкости.может происходить и под влиянием простого увели- 
чения количества изготовляемых прежними методами узлов и 
деталей. 


Итак, величина удельного значения основной заработной платы, 


приходящейся на 1 руб. оптовой цены изделия, зависит от двух 


факторов: степени сложности изделия и степени новизны приме- 
няемых при его изготовлении методов и средств. Степень сложно- 


‘сти изделия в первом приближении косвенно выражается через 


количество входящих в его состав деталей и узлов. Однако наличие 


87%. М5 


Таблица 36 


Зависимость рентабельности предприятий от удельного веса новой 
продукции в общем выпуске продукции предприятий, % [25] 


Удельный вес Рентабельность 
У несравнимой про- _предприятнй (отно- 
дукции в общем шение прибыли 
выпуске продукции. к себестоимости) 
Пневмоаппаратов р 919 51,4 
Моссельмаш | 165 43,7 
«Динамо» им. Кирова Е 19,3 40,7 
Электрозавод им. Куйбышева 901978 26,9 + 
Координатно-расточных станков 22.5 . 66,5 
«Калибр» ` 26,5 56,8 
«Фрезер» Р 9598,2 18,9 
Экскаваторный (Дмитров) 28,6 з 18,3. 
«Комсомолец» (Егорьевск) 35,5 24,0 | 
Автокранов (Балашиха) н { 42,2 ‚ 19,8 
«Красный пролетарий» 60,3 10,9. 
Тяжелых станков (Коломна) . 62,3 10,7 


` 


большого количества малотрудоемких деталей еще не свидетель- 
ствует о сложности всего производственного процесса. Часто 
характер процесса определяет небольшое число сложных деталей 
и узлов. Поэтому правильнее, на наш взгляд, применять показа- 
тель, представляющий собой отношение трудоемкости изделия 
без трудоемкости крепежных деталей собственного производства 
к общему числу изготовляемых предприятием деталей, за исклю- 
чением крепежных. Тогда коэффициент сложности изделия может 
быть определен по формуле 
І к 4 То— Тк. с 

Ка М + № № — №. с Н (19) 
где Т, — общая трудоемкость изделия, чел.-ч; Т,„. — трудоем- 
кость крепежных деталей собственного производства, чел. -ч. 
Остальные обозначения — по предыдущей формуле. 

Чем больше значение этого коэффициента, тем выше сложность 
изделия и (при прочих равных условиях) выше величина удельного 
значения основной заработной платы, приходящейся на | руб. 
оптовой цены изделия. ў 

Таким образом, если обозначить величину удельного значения 
основной заработной платы, приходящейся на 1 руб. оптовой 
цены изделия, через Руд» 10 


Туд=} (Ктов; Аст ). 
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На величину Туд влияют также факторы, не обусловленные 
новизной И сложностью применяемых на предприятии методов 
и средств производства: стоимость покупных изделий, полуфабри- 
катов и материалов, а также размер плановой прибыли в составе 
оптовой цены изделия. Для нейтрализации этих факторов из 
оптовой цены необходимо вычесть эти элементы. Тогда Ту, можно 
будет рассчитать по формуле · і 

нЕ. (То — Тк. с) & 
А ж 2опт— Ѕп — 4 ? (13) 
где 2: — оптовая цена изделия „(без налога с сона. `руб.; 

п — стоимость покупных изделий, и и материа- 
лов, руб.; 4 — плановая прибыль 
предприятия в:оптовой цене данного а 
изделия, руб.; а — среднечасовая та- 
рифная ставка среднего разряда ра- 
бот, руб./ч. 

После учета всех указанных фак- 
` торов можно вернуться к вопросу 
о функции, характеризующей зави- 
симость изменения условий произ- я : 
водства от степени новизны осваи- Кеит Ков 
ваемых изделий. При одинаковых рис. 4. Кривые, характеризу- 
значениях коэффициента сложности ющие изменение удельного зна- 


(К.„) увеличение т уд В зависимости нения основной заработной 
платы, приходящейся на 1 руб. 


от коэффициента новизны (Кнов) 07- оптовой цены изделий (Гуд), 
разит динамику усложнения произ- в зависимости от степени но- 
водственного процесса по мере повы- визны изделий Кы 
шения степени новизны применяе- 

мых методов и средств.' Эта зави- · П 
симость имеет нелинейный характер, поскольку при малых 
значениях Кноз вероятность существенных изменений в условиях 
производства мала. По мере приближения`к предельным значе- 
ниям Кно темп увеличения Ту, начнет падать, так как затраты 
труда производственных рабочих на изготовление основных 
деталей и узлов, сборку и испытание готовых изделий составляют 
часть трудовых затрат предприятия и при среднем уровне произ- 
водительности труда, даже при изготовлении «совершенно нового» 
изделия, не могут расти беспредельно. Иначе говоря, в отрасли 
и на ‘предприятии складываются определенные соотношения 
между заработной платой основных рабочих и заводской‘себестои- 
мостью продукции для определенных классов, видов и типов 
изделий, в пределах которых и происходит изменение показа- 
теля Туд. 

Таким образом, можно предположить, что закономерность 
изменения Туд в зависимости от Кноз Описывается классом кри- 
вых, имеющих характер, приведенный на рис. 4. Точка перегиба 
таких кривых, характеризующая изменения в темпах роста 
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значений функций в зависимости от значений аргумента, указы- 
‚ вает на существенные изменения в условиях производства, проис- 
ходящие под воздействием новизны применяемых методов и 
<редств производства. Тогда значение аргумента, соответствую- 
щее точке перегиба кривых, и будет тем критическим значением 


‘коэффициента Кнов, превышение которого указывает на: доста- 
‚ точно высокую степень новизны применяемых методов и средств 
производства, чтобы считать данное изделие новым. Для нового 


изделия выполняется условие Кнов 2= Крит: По-видимому, для 
разных классов изделий, а также для разных групп сложности 
‘этих изделий значения К,..; будут различными. Поэтому необ- 
ходимы исследования количественных характеристик рассмо-' 
тренных связей и на этой основе установление ‘значений К, рит 
для разных групп изделий... \ 


Вторая сторона проблемы : новизны изделий заключается в том, 
‘что новым изделие может считаться только в пределах определен- 
ного периода, ибо постепенно методы и средства, которые были 
для предприятия новыми, осваиваются и утрачивают свою новизну. 
Следовательно, должна быть определена продолжительность этого 
периода освоения новых методов и средств. В практике планиро- 
вания принято устанавливать плановые сроки освоения. новых 
изделий. Как правило, нормативный срок освоения составляет 

` два года: Предполагается, Что в течение этого периода предприя- 

тие должно оснастить ‘технологический процесс необходимой 
‘технологической оснасткой, внедрить новые технологические 
процессы и специальное технологическое оборудование. В ре- 
зультате этих мероприятий должна быть существенно снижена 
трудоемкость нового изделия и достигнут планируемый уровень 
основных технико-экономических показателей производства. 


“На первый взгляд может показаться, что эти плановые сроки 
освоения и должны характеризовать продолжительность периода, 
в течение которого изделие признается новым. Однако срок освое- 
ния зависит не только от степени новизны применяемых методов 
и средств, но и от масштабов выпуска изделий. Чем чаще приме- 
няются эти методы и средства, тем быстрее утрачивается их 
новизна. Чем больше изделий выпущено в течение планового 
срока освоения, тем чаще повторялись, в производстве новые 
методы. И, наоборот, если в течение планового срока освоения 
выпущено. несколько экземпляров изделия, то применяемые 
методы еще не утратили своей новизны и требуют-дальнейшего . 
совершенствования. Следовательно, правильнее было бы устанав- 
ливать не срок освоения, а количество изделий, достижение кото- 
рого должно обеспечить освоение основных технико-экономиче- 
ских показателей производства. Для разных классов и групп 

сложности изделий эти «критические» количества будут раз- 
личными. В этом случае срок освоения становится функцией . 
количества изделий, осваиваемых, вновь. 
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Для определения порядкового номера «последнего» нового 
. изделия могут быть использованы применяемые на практике так 
‚называемые «кривые роста навыков», выражающие зависимость 
величины трудоемкости изделия от его порядкового номера. 
Исследования фактических данных машиностроительных заво- 
дов, проведенные рядом отечественных и зарубежных научно- 
исследовательских Институтов, показывают, что изменение тру-. 
доемкости имеет определенную закономерность: она снижается 
по мере увеличения порядко- 
вого номера изделия в серий- Таблица 37 | | 
ном производстве. Закономер- Значения показателя степени 18 а/ 18 2 
ность изменения трудоемкости АЛЯ определения трудоемкости Ў 
р вновь осваиваемых изделий Я 
выражается во многих случаях при разных значениях 
для сложных систем .и машин ' коэффициента [67] 


уравнением Г ў 
ГЕ Значение показателя 


ея, (15) ® степени 18 0/16 2 
где З# трудоемкость . 
‘изделия с номерами 2л и п ОВ У —0,396 
соответственно; о — постоянный 0,77 —0,377 
коэффициент снижения трудо- 20179 —0,359 
_ емкости ‘для тех или иных 079 |. __0,340 
условий производства. 

.Эта зависимость показывает, ога дах > 
что каждое удвоение количе- 0,81 —0,304 } 
ства выпускаемых в данных 0,82 ° — 0,286 
условиях изделий приводит ° 0,83 0,969 


к снижению трудоемкости этих 

изделий на одну и ту же вели- · 7 
чину а. „Следует отметить, что величина © для самых различных 
отраслей промышленности, в которых проводились исследования, 
имеет чрезвычайно узкий диапазон: 0,77—0,82 [671. Преобразуя 
(15), получим уравнение, с помощью которого можно опреде- 
лить величину трудоемкости изделия Т, в зависимости от тру- 
доемкости первого серийного образца т порядкового номера 
этого изделия п и величины коэффициента о: 


р . Та == Т,пв, ч (16) 
где / г у 
} _ Ува 
В 


Значения В приведены в табл. 37 для разных значений &. 
Значения & зависят от степени оснащенности технологических 
процессов средствами механизации и автоматизации, а также от: 
степени прогрессивности применяемых методов и форм органи- 
зации производства и научной организации труда. Чем прогрессив- 
нее применяемые методы и средства производства, тем выше темпы 
снижения трудоемкости, тем, соответственно, ниже значения 9. 
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Фактические значения о могут быть определены на основе 
корреляционного анализа статических данных о снижении тру- 
доемкости по мере освоения изделий на предприятиях, специали- 
зированных на производстве изделий тех или иных классов. 
С этой целью изучаются заводские материалы’ о трудоемкости 
и объемах выпуска изделий данного класса за ряд лет и рассчи- 
тываются параметры уравнения (16). В тех случаях, когда такой 
анализ затруднен в силу отсутствия информации или других 
причин, можно пользоваться средними показателями. Практика 
показывает, что на предприятиях с высоким уровнем технологии 
и организации производства значения .& ориентировочно могут 
быть приняты 0,76—0,77; на предприятиях со средним уровнем 
технологии и организации производства о = 0,78--0,80; на пред- 
приятиях с низким уровнем технологии и организации произ- 
водства © = 0,81--0,82. Эти средние значения могут быть исполь-’. 
зованы для построения кривых, отвечающих уравнению (16). 

На полученных кривых можно найти точку, соответствующую 
порядковому номеру изделия, после которого трудоемкость изме- 
няется на величину; зависящую в большей степени от интенсив- 
ности и характера совершенствования традиционных методов и 
средств, чем от степени освоения новых средств, ранее на пред- 
приятии не применявшихся. Экономический смысл этой кривой 
может быть охарактеризован следующим образом: на первых 
стадиях освоения, т. е. при выпуске первых образцов нового 
изделия, основные усилия ‘предприятия направлены, главным 
образом, на освоение новых, ранее не применявшихся методов 
и средств. . 

Эти методы и средства в силу своей новизны обладают значи- 
тельным потенциальным эффектом, реализуемым высокими тем- 
пами снижения трудоемкости. Последнее вытекает из известного. 
положения экономической теории: чем моложе данный техни- 
ческий принцип, тем больший неиспользованный потенциальный 
эффект он таит в себе. По мере освоения новых методов и средств, 
т. е. по мере утраты ими своей новизны, сокращается и возмож- 
ность интенсивного снижения трудоемкости за счет совершенство- 
вания этих методов. Дальнейший процесс снижения трудоемко- 
сти происходит под влиянием роста навыков, совершенствования 
традиционных методов, которые не обладают такими высокими 
потенциальными возможностями, как новые методы. Поэтому 
темпы снижения трудоемкости падают и практически стабили- 
зируются. : 4 6 ` к 

`° Материалы обследования ряда машиностроительных предприя- 
тий показали, что стабилизация темпов снижения трудоемкости 
продукции для разных предприятий наступает‘ в разные моменты 
времени. Из табл. 38 следует, что более чем на 80% предприятий 
темпы снижения трудоемкости осваиваемых изделий стабилизи- 
руются после истечения трех лет с момента начала выпуска новых 
изделий. у ‚ 
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Вместе с тем, важно определить количество изделий, которое 
необходимо изготовить, чтобы темпы снижения трудоемкости 
стабилизировались, т.е. определить некоторую критическую” 
величину п„р, указывающую на момент утраты новизны методов 
и средств, ранее не применявшихся (рис. 5). 

Рассмотрим некоторые методические положения подхода к оп- 
ределению л,р. В качестве примера используем случай, когда 
закономерность снижения тру- 


Таблица 38. доемкости` по мере освоения 
Распределение предприятий продукции. описывается ура- 
по срокам стабилизации- внением (16). 


темпов снижения 
трудоемкости по мере ; 3 


освоения изделий е Та 
Период ста- Количество 
билизации | предприятий 
трудоемкости | в % от общего 
от момента количества 
освоения обследован- 
первого ных пред- 
изделия, гг. приятий 
1 2,0 
я 16,3 
ў 0 пкр п 
3 30,6 х 
4 30,6 Рис. 5. Кривые, выража- 
М ющие зависимость трудоем- 
Св. 4 ‚ 20,5 кости изделий -Ти от их по- 


= .. рядкового номера л 


В первую очередь необходимо выбрать критерий, относительно 
которого следует оценивать степень стабилизации темпов сниже- 
ния трудоемкости. Поскольку рассматриваемая ‘закономерность 
характеризуется изменяющимися темпами снижения трудоем- 
кости, на кривой (16) можно найти точку, начиная от которой 
эти темпы становятся меньше любой заранее заданной величины #. 
Критерий А представляет собой величину относительного измене- 
ния трудоемкости. изделия при изменении его порядкового номера 
на единицу. Иначе говоря, ё можно определить как отношение 
разности трудоемкости любого последующего и предыдущего 
изделий к предыдущему по формуле 

ИЕ № (17) 
Тп 
где Ё — относительное изменение трудоемкости изделия при 
изменении его порядкового номера на единицу; Т,; Т, — тру- 
доемкость соответственно п-го и (п + 1)-го изделий. 
` Подставив в формулу (17) значения Т, и Т„.1, получим 


В _ В 

( Е (18) 
Е и 

12} 


Таблица 39 
Расчетные значения лрр ° 


пер 


а В | К | 
4 ь<0,01 Е < 0,005 Е < 0,001 
0,76 —0,396 40 100; 500 
0,78 —0,359 ЭЭ 65 500 
0,80 ро 30 60_ 350 
0,83 —0,269 д). 45 Р 350 


` Преобразуя. (18), получим формулу для определения Пар 


= А (19) 


у ЕТ 
Для определения величины А, которую следует принять при 
пользовании формулой (19), рассчитаем значения л,,, задаваясь 
разными значениями В и Ё (табл. 39), и нанесем эти ‘значения на 


т п: 
б . 


при К < 0,07 - 


к< 0,005 ты < 0,001 = 


0 008 200 . 300 «00 500 п 


Рис. 6. Изменение значений Пкр В зависимости от величин В и ё: 
| 1 — для В = — 0,396; 2 — для В = — 0,322 
график (рис. 6). Из таблицы и рисунка ВИДНО, ЧТО В непосредствен- 
ной близости к точкам, разделяющим кривые на две части с соот- 
ветственно высокими и низкими темпами снижения трудоемкости, 
т.е. к точкам, начиная от которых трудоемкость практически 
стабилизируется, находятся значения п, соответствующие А = 
< 0,005. Примем эти значения в качестве .л,.. Значения л, по 
мере увеличения значений о уменьшаются: от 100 единиц для 
о. = 0,76 до 45 единиц для о = 0,82. Поскольку коэффициент о, 
по существу, указывает на степень совершенства применяемых 
в производстве методов и средств, можно сделать вывод, что 
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чем совершеннее средства, чем интенсивнее снижается трудоем- 
кость изделий по мере освоения ‚этих средств, тем на большем 
количестве изделий можно реализовать потенциальный эффект” 
новых средств. Это позволяет отнести к категории новых большее 
количество изделий. 

Зная величину л,р и среднегодовые объемы производства, 
можно определить период (количество лет), в течение которого’ 
изделия могут считаться для производства новыми, т. е. период, 
новизны изделий. 

Определив таким образом степень новизны изделий и продол- 
. жительность периода, в течение которого эти изделия могут быть. 
отнесены к разряду новых, можно анализировать изменение сте- 
пени производственной общности класеификационных подразде- 
лений по ступеням классификации по мере включения в них новых 
изделий. Увеличение количества наименований изделий, для 


которых выполняется условие Ков 2> К»рит, Рост масштабов их 
производства должны служить своеобразным «сигналом» к пере- 
смотру действующего классификатора машиностроительной про- 
дукции, выделению в нем новых классификационных подразде- 
лений. 

Период, в течение которого изделие ‘‹продолжает оставаться 
новым», влияет на стабильность состава классификационных под-. 
разделений. Быстрое освоение в производстве новых изделий 
свидетельствует о гибкости производства, его приспособленности 
к частому обновлению продукции. Поэтому изделия, имеющие 
малые значения периода новизны, будучи включенными`в состав. 
действующих классификационных ‘подразделений, в меньшей 
степени будут снижать их производственную общность, чем: 
изделия, продолжительное время осваиваемые промышленностью. 
Следовательно, чем продолжительнее средний период новизны 
изделий того или иного классификационного подразделения, 
тем чаще.нужно анализировать состав этого подразделения. 

Проблема влияния обновления продукции на ‚производствен- 
ную общность имеет и другую сторону. 

Высокие темпы ‘обновления продукции в значительной мере 
определяют в настоящее время, а тем более будут определять. 
в дальнейшем принципы формирования производственного про- 
филя специализированных машиностроительных предприятий. 

Таким образом, частота обновления продукции предприятия, 
являясь отражением научно-технического прогресса, должна 
рассматриваться как фактор, влияющий на производственный 
профиль предприятия. Низкие темпы обновления продукции 
способствуют широкому распространению автоматического техно- 
логического оборудования, обладающего наивысшей производи- 
тельностью. Высокие темпы обновления продукции вызывают 
необходимость широкого примененря гибкого, легко перенала- 
живаемого оборудования, обеспечивающего максимально возмож- 
ную в данных условиях производительность. Низкие темпы ` 
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обновления продукции способствуют применению относительно 
простых систем организации и управления производством, обус- 
‚ ловленных простой организационно-производственной структурой 
предприятия. В.этом случае легче осуществить переход к АСУП. 
Высокие темпы. обновления продукции вызывают необходимость 
автоматизации отдельных подсистем, внедрения так называемых 
систем «непосредственного программного управления», т. е. си- 
стем непосредственного управления станками с программным 
управлением от ЭВМ и т. п. р 

В условиях частой сменяемости изделий в производстве соз- 
даются условия, затрудняющие внедрение специального и спе- 
циализированного технологического оборудования по сравнению 
с условиями стабильного производства. Вместе с тем, частая сме- 
няемость объектов производства требует применения прогрессив- 
ных средств, которые в короткие сроки позволят освоить выпуск 
новой продукции. Длительные сроки. освоения продукции, наряду 
с другими причинами, являются результатом недостаточного 
распространения технологического оборудования, приспособлен- 
ного к частым переналадкам и обеспечивающего при этом высокий 
‚уровень технико-экономических показателей производства. 

Примером. такого оборудования могут служить станки с ‘про- 
граммным управлением, «обрабатывающие центры», комплексы 
станков с непосредственным программным управлением и другие 
средства. Осуществляемая с их помощью автоматизация мелко- 
серийного производства открывает широкие возможности роста 
производительности труда. Однако применение такого оборудо- 
вания в крупносерийном и массовом производстве, как правило, 
экономически. нецелесообразно. Почти пятнадцатилетний опыт 
промышленного использования станков с программным управле- 
нием в США свидетельствует об их наибольшей эффективности 
в мелкосерийном производстве, где могут быть в наибольшей 
степени использованы все преимущества этих станков. Пока что 
попытки приспособить нрограммное управление к автоматическим 
поточным линиям для обработки изделий крупными сериями не 
дали предполагаемого эффекта [61]. 

Таким образом, придание специализированному производству 
того или иного профиля тесно связано с преобладающими в данной 
отрасли темпами обновления‘ продукции. Если для условий ста- 
бильного производства предприятие должно оснащаться различ- 
ными специализированными и специальными автоматическими 
средствами, то для условий частой сменяемости продукции произ- 
водственный профиль специализированного производства должен 
обладать гибкостью по отношению к изменениям конструктивно- 
технологических свойств продукции. 

Необходимо, чтобы повышение гибкости оборудования сопро- 
вождалось одновременным повышением его производительности. 
Иначе говоря, необходимо приспособить предприятие к тем или 
иным темпам обновления Са, 
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Очевидно, состав и структура технической базы производства 
. предприятий, выпускающих, как правило, стабильную продук- 
цию, должны отличаться от состава и структуры технической базы 
‚ производства предприятий, призванных систёматически осваивать 
новую продукцию. При этом важно рассматривать темпы обнов- 
ления продукции в совокупности с показателем уровня специали- 
зации производства, ибо характер обновления продукции на 
специализированных и универсальных предприятиях различен. 
Если обновление продукции не сопровождается снижением уровня 
специализации производства, т. е. если новые изделия относятся 
к тому же профилирующему типу, разновидности продукции и. 
представляют собой лишь модификацию выпускаемых изделий, то 

состав и структура технической базы производства существенных 

изменений не претерпевают. Если же частая сменяемость объек- ' 
тов. производства осуществляется путем освоения изделий других 

типов, разновидностей, видов ит. п., то состав и структура техни- 

ческой базы производства. существенно изменяются. 

Известно, что техническая база узкоспециализированных про- 
ИЗВОДСТВ чрезвычайно консервативна. Каждое обновление про- 
‚дукции сопровождается существенной перестройкой всего произ- 
водственного процесса или его основных стадий. В то.же время 
менее. специализированное производство в меньшей степени 
чувствительно к `обновлению продукции, поскольку оно, как 
правило, оснащено универсальным оборудованием. 

Для определения предполагаемых темпов обновления продук- 
ции необходим показатель, оценивающий не столько темпы обнов- 
ления продукции как потребительной стоимости, сколько сте- 
пень изменения условий производства, вызванных 
необходимостью изменения объектов производства. Для этого 
важно знать не долю выпуска новых изделий в общем объеме 
выпуска всех изделий предприятия, а среднегодовые изменения 
‘в степени общности выпускаемых изделий. 

Таким показателем, на наш взгляд, может быть среднегодовой 
показатель обновления в одной классификационной группе про- 
дукции по ступеням ее классификации. С помощью этого пока- 
.зателя нужно определить, как часто в течение длительного периода 
подвергаются изменениям закрецленные за предприятием классы, 
виды, разновидности или типы изделий. Иначе говоря, происходят 
изменения внутри того или иного типа продукции, или эти изме- 
нения происходят внутри класса, за счет необходимости освоения 
изделий новых видов или разновидностей. 

Показатель обновления целесообразно дифференцировать по 
годам рассматриваемого периода. Годовой показатель определяют 
по формуле 


й 


#1 


К = ав, | 60) 
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где 1 — показатель обновления продукции в одном классифи- 
кационном подразделении в течение” года; @, — удельный вес 
классификационной группы і в общем годовом выпуске продукции 
предприятия, в долях единицы; В, — удельный вес новой про- 
дукции, относящейся к данной 'классификационной группе Г, 
в общем объеме годового выпуска продукции предприятия, в долях 
единицы; п — количество классификационных групп изделий, 
.‚ закрепленных за предприятием. 

Показатель рассчитывают для каждого классификационного 
подразделения продукции, закрепленного за предприятием: по 
классу, виду, разновидности, типу, определяя, на какой ступени 
обновление продукции в данном году было наиболее интенсив- 
ным. На основе рассчитанных годовых показателей определяют 
среднегодовой показатель обновления продукции в одной класси- 
фикационной группе в течение рассматриваемого периода. Расчет 
‚показателя ведут по формуле + 

— ие А 

п= 5 т, (21) 
где 1 — среднегодовой показатель Я продукции в од- 
ной классификационной группе, в долях единицы; ү, — удельный 
вес продукции, выпущенной в году $, в общем объеме продукции, 
выпущенной в течение- т лет, в долях единицы; 1, — показатель 
обновления продукции в одной классификационной группе в году 1%. 
“в долях единицы. · 

В табл. 40 приведена структура программы одного из машино- 
`строительных предприятий. С помощью формулы (20) рассчитаем 


показатели обновления 1 т по каждой ступени: 

по типу продукции 0,2-0,1 + 0,1. я А + 0,1-0,1 = 0,04; 

по разновидности 0,3:0,1 -`0,1.0,1 + 0,3-0,1 = 0,07; 

по виду. продукции 10,4-0,2 + 0,5.0,1 = 0,13; 

по классу продукции `0,4-0,2 + 0,6-0,1 = 0,14. 

Из расчета видно, что внутри одного класса обновлялось 
.в среднем 14% объема продукции предприятия, внутри одного. 
` вида — 13%, внутри одной разновидности — 7%, внутри одного 
типа — 4%. Можно сделать вывод, что степень общности продук-. 
ции предприятия в результате ее обновления изменилась незна- 
чительно, поскольку изменения происходили главным образом. 
на ступенях класса и вида продукции, которые сами по себе не 
являются достаточно однородными совокупностями изделий. Сле- 
довательно, и условия производства, характерные для производ- 
ственного профиля данного предприятия, не претерпели суще- 
ственных изменений. | 

Полученные результаты заставляют нас обратить внимание 
на зависимость величины показателя 1 от характера производ- 
ственного профиля предприятия и общих масштабов обновления 
его продукции. Выявление такой зависимости позволит наметить 
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Таблица 40 · 3 


о А 


Структура программы предприятия с учетом обновления продукцин 
по ступеням классификации. ь : 


Закрепленные за предприя- 


Значения 0; и В; по каждому классифнкационном 
`тием класснфикационные В; дому. фнкац у 


подразделения продукцни ‚__ подразделению 
| 7 Типы Разновид- Внды Қлассы 
. ности 
П . Разно- 
Классы| Виды | вид- Типы В Ге УЗВ 
79: ава воа |ва; | в; 
А | 01 | – 0,3 |. 0,1 
ед, АА | 0,2 | 0,1 \ 
0,4 | 0,2 | 0,4 | 0,2 
т | А | о, | 0,1 о | 0,1 
НЕ ай 
Б, | 0,1 | 0,1 
Б 0,5 | 01 | 0,6 | 0,1 
рн Бы 91| — | 
Б, 0,2 {| — 
2 м | о | Е. 
Ба | Бы | Бан | ол | – || – [101 | — 
| Итого | 1,0 | 0,3 | 50 [03 | 10 | 0,3 | 10 оз 


] Р Е 
некоторые принципиальные положения методологии формирова- 
ния производственного профиля специализированных производств 
в условиях высоких темпов обновления продукции, вызванных 
научно-техническим прогрессом. 

Характер производственного профиля предприятия зависит 
от .степени общности выпускаемой продукции, которая количе- 
ственно может быть оценена с помощью коэффициента о;. Наиболь- 
шие значения этого коэффициента характеризуют долю профили- 
рующего классификационного подразделения в общем объеме 
продукции предприятия, т. е. степень общности этой продукции. 
Сумма всех значений коэффициента В, по каждой ступени пред- 
ставляет собой общий показатель обновления продукции предприя- 
тия в данном году К, (без учета степени общности этой продукции). 
Исходя из этого, можно моделировать процесс обновления про- 
дукции и выявить, характер изменения значений показателя 1 
в зависимости от. степени общности выпускаемой продукции 
и общих масштабов ее обновления, характеризуемых К.. Такое 
моделирование было осуществлено разработкой двадцати вариан- 
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тов структуры программ машиностроительных предприятий. В ре- 
зультате моделирования получены изменения средних значений 
показателя ў для различных условий производства, приведенные 
на графике (рис. 7). 

Анализ результатов моделирования позволяет сделать следую- 
щие выводы: 

малые, масштабы обновления не приводят к существенным 
повышениям значений показателя ў даже при высокой степени 
НОСТИ выпускаемой продукции; 


ко =07 


ко= 0 


И ЗИ Е ЗЕ В) ел, 


й 


рис. 7. Изменение средних значений показателя т в зависимости от уровня от- 


раслевой специализации производства предприятий Улсан масштабов обнов- 
ления продукции Ко 
(На графике даны средние линии семейств кривых, полученных для разных 
ступеней специализации) 


при низкой степени общности продукции даже крупные мас- 
штабы обновления не. приводят к существенному повышению 
значений показателя 1; Г 

при высокой степени общности продукции и крупных масшта- 
бах ее обновления значения показателя 1] существенно возрастают. 

Таким образом, исследование значений предложенного пока- 
зателя для разных условий производства подтверждает выска-. 
занное выше положение о том, что придание специализированному 
производству того или иного производственного профиля в зна- 
‘чительной мере обусловливается масштабами обновления про- 
дукции в данной отрасли машиностроения. В тех отраслях, где 
происходит или ожидается бурное обновление продукции, про- 
изводственный профиль специализированных предприятий дол- 
жен быть приспособлен к изготовлению продукции одного или 
нескольких классов или видов. Если же ‘высоких темпов обновле- 
ния продукции не ожидается, производственный профиль пред- 
приятий может быть приспособлен к изготовлению продукции, 
более сходной в производственном отношении, т. е. либо продук- 
ции одного или нескольких типов, либо одной ‘или нескольких 
разновидностей. 
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Отсюда следует, что предприятия могут специализироваться 
по разным ступеням: по классу продукции, по виду продукции ит. п. 

Рассмотрим более подробно понятие ступени специализации и 
некоторые экономические последствия специализации по этим 
ступеням. 


7. СТУПЕНИ СПЕЦИАЛИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА 
И ИХ ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ЭФФЕКТИВНОСТЬ 


Специализация производства является процессом непрерыв- 

ным, разделяющим различные виды _ обработки. Происходит 
непрерывное развитие форм и различных направлений специали- 
‚зации, постоянно изменяется уровень специализации различных 
` производств. 
° Под влиянием научно-технического · прогресса появляются 
новые продукты. При этом темпы роста номенклатуры новых 
изделий постоянно опережают темпы роста количества новых 
предприятий, поэтому номенклатура готовой продукции пред- 
-приятий, как правило, не ограничивается изготовлением одного 
типа изделий. Во многих случаях предприятия одновременно 
` изготовляют несколько типов, видов и даже классов изделий. 
Так, например, анализ степени производственной общности 
изделий, выпускаемых ленинградскими приборостроительными 
и радиотехническими предприятиями, показал, что более 60% 
всей выпускаемой продукции на большинстве предприятий — 
это продукция разных типов, видов и классов. 

Вся продукция распределяется следующим образом: 70% всех 
предприятий изготовляет продукцию одного рода, т. е. на 30% 
предприятий изготовляется ‘продукция разных родов. Удельный 
вес преобладающего рода продукции в общем объеме выпуска 
предприятий колеблется от 80 до 100% почти на всех предприятиях. 
Следовательно, большинство предприятий имеет четко выра- 
женную отраслевую принадлежность. 

Из всех предприятий 77% изготовляет продукцию двух- 
трех классов, при этом на 70% ‚предприятий удельный вес преоб- 
ладающего класса колеблется в пределах от 60 до 90%. 

Из общего количества предприятий 78% изготовляет продук- 
цию двух — пяти видов. На 31% всех предприятий удельный вес 
преобладающего вида в общем объеме выпуска колеблется от 30. 
до 70%. 

Большинство предприятий (83,6%) изготовляет продукцию. от 
четырех до тринадцати разновидностей, при этом удельный вес 
преобладающей разновидности на 72% всех предприятий колеб- 
лется в пределах от 30 до 60% общего объема выпуска предприятий. . 

Таким образом, основная масса предприятий (70—80%) изго- 
товляет продукцию двух-трех ‘классов, трех-четырех видов, 
пяти— десяти ‘разновидностей, т. е. продукцию весьма разнооб- 
разную в производственном отношении. При этом, чем детальнее 
анализируется степень производственной общности, тем более 
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отчетливо выделяется разнообразие выпускаемой продукции. 
Если принять в качестве степени общности род выпускаемой про- 
дукции, можно прийти к выводу, что уровень специализации 
довольно высок — 80—100%, однако, если рассматривать более 
тщательно широту производственного профиля предприятий, 
то становится очевидной ошибочность такого вывода, так как 
удельный вес преобладающей разновидности в общем объеме 
выпуска, равный 60—70%, имеют только 3,8% рассмотренных 


предприятий, · остальные же предприятия . имеют значительно` 


более низкий уровень специализации. Их 
‚Подобный анализ ‘свидетельствует о том, что только учет 


‘степени производственной общности изделий может вскрыть . 


действительную картину процессов специализации производства 
в машиностроении. Для этого необходимо уточнить понятие «спе- 
‚ циализированная продукция» или «профильная продукция». Оче- 


видно, специализированной, или продукцией, соответствующей- 


производственному профилю предприятия, следует считать про- 
дукцию преобладающих в производственной программе пред- 
приятия рода, класса, вида, разновидности или типа изделий. 
Специализированная продукция органически должна быть свя- 
зана со ступенью классификации ее. Следовательно, на каждом 
предприятии может быть выделен профилирующий род, профили- 
рующий класс, профилирующий вид продукции и т. д. 

‚Отсюда возникает возможность введения нового понятия — 
ступеней специализации предприятия, выражающих. непрерыв- 
ность’ и динамичность ‘процесса специализации. Я 

Диалектика процесса специализации заключается в том, что 
в своем развитии он проходит через определенные этапы. На од- 
них этапах предприятия специализируются на изготовлении про- 


р дукции одного, а иногда и нескольких родов, на других — когда | 


появляются соответствующие. объективные условия — предприя- 


тие может быть. ‚‘специализировано более узко, скажем, на изго- 


товлении изделий одного вида. При соответствующих масштабах 
производства предприятие ` становится узкоспециализированным 
и изготовляет продукцию одного типа и т. д. Этот процесс непре- 
рывен и зависит. в первую очередь от размеров народнохозяй- 
ственной потребности и соответствующих ей масштабов произ- 
водства тех или иных изделий. 

Таким образом, масштаб производства становится необходи- 
мым условием для эффективного выбора той или иной ступёни 
специализации. Поскольку масштаб производства ‘предопределяет 
целесообразность применения определенного типа производства, 
можно считать, что ступень специализации характеризует извест- 
ный этап в развитии предприятия (объединения), на котором 
достигаются качественно новые ‘степень общности выпускаемых 
изделий и масштабы производства, т. е. создаются предпосылки 
для эффективного применения технологического оборудования соот- 
ветствующей производительности, степени специализации и авто- 
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матизации, а также для использования технологических. приемов 
и методов организации производства, характерных для того или 
- иного организационного типа производства (индивидуального, мел- 
косерийного, серийного, крупносерийного и массового). 

Такие условия, как известно, возникают тогда, когда размеры 
производства достигают оптимальных или, по крайней‘ мере, 
минимально допустимых значений. Следовательно, количествен- 
ным показателем ступени специализации является степень соот- 
ветствия размера ‘производства преобладающего классифика- 

_ ционного подразделения (рода, класса, вида, разновидности, 
типа), по которому специализировано предприятие, его мини- 
мально допустимому (оптимальному) значению. 

Если в продукции предприятия преобладают изделия одного 
рода, но разных классов, видов, разновидностей и типов, т. е. 
если предприятие является универсальным, оно находится. на 
низшей ступени и имеет условия лишь`для единичного производ- 
` ства. Если же предприятие специализировано по высшей ступени, 
т. е. по типу продукции, то в его выпуске преобладают изделия 
одного или нескольких типов, размер. производства каждого из 
которых соответствует оптимальному или минимально допусти- 
мому, что обеспечивает эффективное использование высокопроиз- 
водительного специализированного и специального оборудования. . 
На этом предприятии созданы условия для массового производ- 
ства. 

Таким образом, в самом: определении понятия ступени специ-. 
ализации имеется связь с организационным типом производства. 
Внешне может показаться, что эти понятия идентичны. Вместе ` 
с тем, между. ними есть принципиальное различие. 

Рассмотрим понятие типа производства, предлагаемое в лите- 
ратуре [82, 58, 96 и др.]. Если проанализировать высказывания 
известных советских авторов по этому вопросу, то можно увидеть, 
что все они в той или иной степени в понятии типа производства 
определяют три основных стороны: 

1) что характеризует тип производства; 

2) чем определяется тип производства; 

3) чем обусловлен тип производства. 

Обобщенное определение типа производства может быть сфор- 
мулировано следующим образом. Тип производства — это комп- 
лексная характеристика особенностей организации и техниче- 
ского уровня предприятия, определяемых степенью 
постоянства загрузки рабочих мест одной и той же производствен- 
ной работой и формой движения объектов производства по рабочим 
местам, обусловленных степенью специализации пред- 
приятия и масштабом производства однородной продукции. 

Из этого определения вытекает, что степень ‚специализации 
и масштаб производства продукции представляют собой внешние 
по отношению к данному предприятию условия, благодаря кото- 
рым там складывается тот или иной тип производства. или сочета- 
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ние нескольких типов производства. Вместе с тем, ни в одной из 
рассмотренных работ не сделано попытки хотя бы в общем виде 
‘определить эти условия. 

Понятие ступени специализации до некоторой степени ликви- 
дирует этот пробел, конкретизируя характер условий производ- 
ства, создаваемых определенным уровнем производственной общно- 
сти и масштабом производства продукции. 

Более четкие зависимости между ступенями специализации 
и типами производства, их количественные соотношения могут 
быть установлены на основе исследований, имеющих самостоя- 
тельное значение для каждой отрасли машиностроения. Эти 
исследования требуют привлечения значительных сил отраслевых. 
научно-исследовательских институтов. 

Наиболее эффективной, безусловно, является специализация 
по высшей ступени — по типу продукции. Вместе с тем, в боль- 
шинстве отраслей машиностреения и приборостроения такие 
условия складываются далеко не всегда. Так, например, в радио- 
промышленности и приборостроении только 7—10% всех пред-. 
приятий имеют преобладающий массовый тип производства. 
В той или иной отрасли машиностроения складываются различ- 
ные соотношения количеств предприятий, специализированных 
по разным ступеням. Классификация планируемых для производ- 
ства изделий и анализ их общности позволяют определить для 
каждой отрасли присущие ей оптимальные’ соотношения пред- 
приятий разных ступеней. Например, в таких отраслях, как 
автомобилестроение, преобладающей ступенью специализации 
‘должна стать специализация по типу’ продукции или по разно- 
видности продукции. В тяжелом машиностроении условий для 
такой специализации, по-видимому, нет, и там можно ожидать 
преобладания специализации по классу или виду продукции. 

Необходимость установления таких оптимальных соотношений 
диктуется прежде всего тем, что ступени специализации создают 
различные предпосылки эффективности производственных про- 
цессов, которые зачастую в практике планирования технико- 
экономических показателей не учитываются. Предприятия ориен- 
тируются на различного‘ рода среднеотраслевые нормативы, 
‘в то время как в зависимости от фактической ступени специали- 
‘зации на предприятиях могут сложиться условия, позволяющие 
получить более высокий уровень тёхнико-экономических пока- 
зателей или, наоборот, такие условия еще не созрели, и ожидать 
таких показателей не приходится. · 

‚ К предпосылкам эффективности производственных процессов 
В первую очередь можно отнести объективные возможности приме- 
нения прогрессивной техники, технологии и организации произ- 
водства. Естественно, что такие возможности от ступени к сту- 
пени должны расти, поскольку степень общности и масштабы 
производства изделий повышаются. Следовательно, по мере пере- 
хода к более прогрессивной ступени специализации должна изме- 
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няться вещественная структура основных фондов за счет приме- 
нения прогрессивного технологического оборудования. По мере 
повышения ступени специализации изменяются также показа- 
тели, характеризующие прогрессивность организации производ- 
ственных процессов. Изменяются все организационно-технические 
‘условия производства (табл. р 


Таблица 41 


Показатели вооруженности труда по ступеням специализации, 
% от низшей ступени [49] 


Удельный вес 


капиталь- 
автома- ных вло- | Уровень 
активной | рабочих | тического | основных | жений |механиза- 


Ступень. части машин | оборудо- | фондов | в рабочие ЦИИ и 
специализации | основиых | в общей вания в общей | машины | автоматн- 
производства фондов | стоимости| В Общей | стоимости!" в общем зацин 

в общей | основных | СТОИМО- | производ-| объеме произ- | 
‚их стои- | фондов [СТН осНнов-| ственных | капиталь-| ВОДСТВа 
мости ных фон- | фондов | ных вло- 
Дов жений 
По классу 100,0 100,0 100,0 | 100,0 100,0 100,0 
продукции 


По виду про- | 111,5 111,6 116,5 103,0 106,5 119,0 
дукции 


По разновид- | 112,0 122,2 284,0 112,5 107,5 125,0 
ности продук- 
ции . 


По типу про- 114,3 133,0 |. 375,0 110,5 111,0 151,0 
дукции Е 


К 


., Поскольку различные ступени специализации создают условия 
производства, различающиеся потенциальной эффективностью, 
то методы и средства, применяемые на разных ступенях, должны 
соответствовать этим условиям. 

Аналогичные результаты дает анализ степени прогрессивности 
`применяемых методов организации производства. 

Если исходить из того, что высшей формой организации произ- 
водства является поточное производство, то, чем больше. этот 
метод распространен на предприятии, тем выше общий уровень 
‚организации производства. Вместе с тем, следует учитывать, что 
метод поточного производства таит в себе различные возможности: 
все зависит от типа применяемых поточных линий. Например, 
однопредметные автоматизированные и механизированные линии 
более эффективны, чем многопредметные немеханизированные. . 
Однако условия их применения различны. В производстве узко- 
. специализированном больше возможностей для применения одно- 
предметных поточных линий, в производстве широкого профиля— 
меньше. Эта закономерность подтверждена результатами анализа 
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фактической применяемости поточных линий по ступеням. специа- 
лизации (табл. 42). . 
Кроме увеличения количества линий большой степени эффек- 
тивности по мере повышения ступени специализации растет сте- 
пень распространения линий, т. е. степень охвата производства 


Таблица 42 


Фактическое применение различных видов 
поточных линий сборки изделий [49] 


Количество поточных с 
линий, % от итога 


А з | 
Ступень специализации 1 


Ф ӧ Е 
производства Е Е Э 7 р 
о с Рф 
= ях Б 
Б Фо о 
& | 95 | &5 
{ Г [= Е, еу 
По классу продукции 67 331 — 
По виду продукции 20 80 — 
По разновидности "ре — 35 65 
дукции . 


.‚ По типу продукции — — 100 


поточными методами производства. Расчеты показали, что по мере 
° перехода с одной ступени специализации на другую не только 
изменяется средняя степень охвата поточными методами (в % от 
общей трудоемкости продукции) по общей величине, но и увеличи- 
вается доля охвата рррас гиввыңи ЛИНИЯМИ (табл. З) 


Таблица 48 
Показатели прогрессивности применяемых методов ~ 
организации производства [49] 
2 Степень охвата поточными Ц 
линиями, % от общей при 
трудоемкости а, 95 2 
© 889 
А В том числе по ви- 8 „ |2 93а 
Ступень специализации = дам линий = оон 
производства 5 55 ја 25 я 
Я а 5 га Бе по. 
Е © Зе &= | ке 559к 
ЕЕЕ ИНЕ | 58:58 
95 |25 | вод ББ | 88 |585 56 
дё г. ш Ея Е ша |» Наб 
Е 
По классу продукции 428,0 18,7 9,3 — 1,28] 52.0 
По виду продукции . 47,0 | 9,4 | 37,6 |-— | 1,34 | 49,3 
По разновидности продукции 65,0 | — | 22,8 | 49,2 | 1,48 | 40,0 
83,0 — | — 83,0 | 1,64 | 25,5 


По типу продукции } 


ї 
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Таким образом, исследования показывают, что специализация 
производства создает неодинаковые предпосылки внедрения поточ- 
ных методов. В зависимости от ступени специализации могут 
внедряться разные по степени эффективности ноточные линии, 
которые до некоторой` степени определяют потенциальный эффект 
той или иной ступени специализации за счет совершенствования. 
организации производства. 

Рассмотрим показатели работы предприятий (табл. 44). Как 
видно из таблицы, основные технико-экономические показатели 
работы предприятий по мере повышения ступени специализации 
улучшаются. 6 


` Таблица 44 У 
Показатели эффективности производства по ступеням специализации 


Основные рела экономические показатели 
в % к низшей ступени 


Ступень спецнализации 


пуска продукции 
ции с одного руб. 
основных фондов 
1 руб. произ- 
водственных 
фондов 
Удельный вес 
цеховых и обще- 
заводских рас- 
ходов в себестои- 
мости выпуска 


на 100 руб. вы- 
ного работаю- 
Прибыль, при- 
ходящаяся на 


щего 
Съем продук- 


Трудоемкость, 
приходящаяся 
Выработка од- 


По классу продукции Н 100,0 100,0 100,0 ' 100,0 
По виду продукции 87,0 | 1220 | 140,0 153,5`| 82,8 


По разновидности про- 79,0 132,0 158,0 180,0 82,9 
дукции 


Е 
о 


По типу продукции ` 83,5 139,0 225,0 383,0 57,5 


Следовательно, ступени специализации производства, создавая 
различные предпосылки для внедрения высокопроизводительного 
оборудования, прогрессивной технологии и организации производ- 
ства, создают различные условия производства. Соответственно 

`этим условиям предприятие в зависимости от ступени специали- 
зации обладает различными возможностями получения высоких 
технико-экономических показателей. 

Значит, ступени специализации могут рассматриваться как 
своеобразные рубежи эффективности, которых может достичь 
предприятие, специализированное на изготовлении совокупности 
изделий, обладающей той или иной степенью общности при соот- 
ветствующих масштабах производства. 

Вместе с тем, эффективность той или иной ступени специали- ' 
зации тесно связана с формой специализации производства. Как 
предпосылки, так и фактическая эффективность ступеней специа- 
лизации для разных ее форм различны. 3 
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Рассмотрим ‘результаты исследования изменения технико- 
‚экономических показателей производства при повышении ступе- 

ней специализации 250 предприятий двух отраслей приборострое- 
ния: отрасли, выпускающей готовые изделия (приборы, : аппараты, 
системы), и отрасли, выпускающей отдельные части этих изделий 
(Узлы, компоненты, детали). 

Данные табл. 44 показывают, что переход от низших ступеней: 
специализации к высшим ведет к значительному росту произво- 
дительности труда и улучшению использования основных фондов. 
на предприятиях, выпускающих апйаратуру и приборы. В произ- 
водстве же узлов и деталей рост тех же показателей при переходе 
к более высокой ступени специализации относительно невелик, 
поскольку уровень показателей низших ступеней близок к уровню 
показателей высших. Это подтверждают и результаты корреля- 
ционного анализа зависимости технико-экономических показателей 
от размера производства и удельного веса активной части основ- 
ных фондов (табл. 45). 


` 


Таблица 45 5 


Изменение показателей производительности труда и использования 
основных фондов предприятий в % от первой ступени специализации 


А НЕ НЕЕЕ Выработка 
= продукции 
ро в год на одного 

е П 1% еш | работающего 

е > ЕЕ 

Ступени - Фо я ЕЗ® 

специализации ИОВ ОдСтВ ЕЕ ЕЕ ӧд 

< Е о“ 0 
во ох поабошо ја 33 
оо а зоо ох а 
е) 28 ВЕНЕ ерк 
об од [а= овоо оор 
ЕЕБ| Ея (ооБ5јЕвоББав 


Предприятия, выпускающие приборы 
= и аппаратуру 


По классу и ви- Серийное и мелко- | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 
ду изделий серийное 


По разновидно- Массовое и крупно- | 162 | 179 | 162 | 128 | 140 
сти и типу изде- | серийное - 


Лий 
Предприятия, выпускающие детали и узлы 
По виду изде- Серийное 100 100 100 100 100 
ЛИЙ | | 
По разновидно- Массовое и ый 102 | 100 — 105 [102,5 
сти и типу изде- | серийное 
лий 7 


Следовательно, в отрасли по производству. узлов и деталей 
и на низших ступенях специализации возникают достаточные 
предпосылки для применения прогрессивных методов и средств, 
соответствующих высшим ступеням. Приведенные данные показы- 
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вают также, что прирост этих показателей при одной и той же 
величине прироста размеров производства выше на более высоких 
ступенях специализации производства: (за исключением прироста 
фондоотдачи на предприятиях, выпускающих узлы и детали). 
Это закономерно, ‘так как чем выше ступень специализации, 
тем выше производственная общность продукции; следовательно, 
при увеличении размеров производства имеется больше возмож- 
ностей для внедрения наиболее производительной техники, средств 
механизации и автоматизации ` процессов. 

Обращает: на:с̧ебя внимание факт почти полного совпадения 
темпов прироста производительности труда при увеличении разме- 
ров производства предприятий, находящихся на одних и тех же 
ступенях, как для отрасли готовой продукции, так и для отрасли 
узлов и деталей. 

На основе приведенного анализа можно сделать выводы о необ 


`° ходимом количестве планируемых ступеней специализации в зави- 


симости от формы специализации. По-видимому, большое коли- 
чество ступеней специализации целесообразно при специализации 
по номенклатуре готовой продукции. В отраслях, занятых выпус- 
ком узлов и деталей, целесообразно планировать специализацию 
по меньшему количеству ступеней. 

Дальнейший анализ технико-экономических показателей пред- 
приятий рассматриваемых отраслей показывает, что углубление 
специализации не всегда сопровождается внедрением оборудования 
более эффективного, чем применялось для изготовления тех же 
изделий в условиях универсального производства. Это ведет к тому, 
что предпосылки специализации производства на практике реали- 

ются не всегда или не в полной мере и эффективность произ- 
водства повышается значительно медленнее, чем это возможно. 
Сказанное подтверждается динамикой фондовооруженности одного 
рабочего, а также вооруженности рабочего активной частью 
основных фондов. Эти показатели резко снижаются при переходе 
от низших ступеней специализации к высшим (табл. 46). Возни- 
кает вопрос, что в таком. случае определяет рост: выработки и 
фондоотдачи ‘по ступеням специализации, представленный 
в табл. 45. Здесь же следует отметить, что в производстве узлов 
и деталей незначительный рост фондоотдачи и выработки при 
переходе к более высокой ступени специализации соответствует, 
столь же малому повышению фондовооруженности (табл. 47). 

‚ Как показывает более тщательный анализ, значительный рост 
выработки и фондоотдачи в производстве готовых изделий при 
повышении ступени специализации обусловлен главным образом 
резким возрастанием при этом доли прибыли в добавленной 
стоимости продукции. Так, если на ступенях специализации, соот-. 
ветствующих мелкосерийному и серийному производствам, удель- 
ный вес прибыли в добавленной стоимости продукции составляет. 
в среднем 15 и 24%, то в крупносерийном и массовом — соответ- 
ственно 29 и 35%. Выработка и фондоотдача продукции, рассчи- 
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Таблица 46 


Изменение фондовооруженности работников по ступеням 


специализации (в % от первой ступени). 


Ступень специализации 


х 


„Вооружен - 
Фондовоору- | НОСТЬ одного 
женность рабочего 
Тип производства активной 
одного 
рабочего | Частью ос- 
новных 
фондов 


Предприятия, выпускающие приборы 


По классу продукции 
По виду продукции 


По разновидност 
продукции 2 


‚По типу продукции 


и аппараты 


Мелкосерийный 100 100 
Серийный 84 :93,5 
Крупносерийный ` 93,5 | 104 


Массовый - 44,1 50,5 


/ Предприятия, выпускающие детали и узлы 


По виду продукции Серийный 100 100 
По типу продукции Массовый - 103 102 
Таблица Я. У 
Прирост величины технико-экономических показателей р 


при увеличении размера производства предприятия на 1 млн. руб. 


Прирост 
п55ема | выработ- 
А Тнп производства `‘фондо- |цинс 1 м? А Б 
отдачи | развер- щего 
Е руб. нА тыс. 
р площади бло 
руб. руб/год 


я т 
‘’. Предприятия, выпускающие приборы 
: у и аппаратуру 


По классу и виду из- | Серийное и мелко- | 0,057 6,3. 0,053 
делий серийное _ | 
По разновидности и Массовое и крупно-| 0,062 10,9 0,100 

типу изделий серийное 
‚ Предприятия, выпускающие детали и узлы 
По виду изделий Серийное 0,038 ЕЕ 0,050 
По разновидности и Массовое и круп- | 0,031 — 0,100 
типу изделий носерийное н ) 
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_ Таблица 48 


Технико-экономические показатели производства готовых 
приборов и аппаратуры 


я 5 Количест дя 
Зе | ати. | ФЕ на 00м? |58 
е мости обра- $ я А производст-. | © Е“ 
ВЕ я ботки, 9/ 25) У венной пло- | чё. 
сок г) е а. щади, % Енев 
Ступень 35: Е к 1 5255.2 
стециализацни ЕЕ А 2 о 5 з “асве 
Е Ы 8, х о НЕ Е, ЕЭ ВЕНЕ 
Е я Ре о Е е м окон 
Е 2 = Ф о о = | я |: она с 
596 5 51 и уер Б 5 | анан 
Мав ТЕ е Бревно а а араваз 
н э д Ж 5. ё, 95. | ха 5. & |озЕЕ 
По классу 15,3 ‘| 100 | 100 100 | 1,28 | 100 100 100 
По виду І 24,0 110 {106,2 | 126 | 1,34 | 122 | 122 115 
По разности 28,8 112 [105,5 | 133 | 1,48 | 136 | 140 124 
По типу _ 34,6 108 | 97,5 | 175 | 1,64 | 157 | 169 109 


танные по показателю себестоимости обработки, имеют уже отлич- 
ные от представленных в табл. 47 тенденции изменения (табл. 48). 
Темпы роста фондоотдачи уменьшаются в два раза, а темпы выра- 
ботки — в 3—4 раза, причем в массовом производстве выработка 
рабочего по. себестоимости обработки падает ниже, чем в мелко- 
серийном. 

Такое положение может быть обусловлено тем, что при пере- 
ходе от низших ступеней специализации к высшим либо увеличи- 
ваются ‘потери рабочего времени за счет снижения уровня 
организации труда и уменьшения загрузки оборудования [22 |, либо 
применяется недостаточно эффективное, т. е. требующее исполь- 
зования значительных объемов живого труда, оборудование. 
Анализ показывает, что при росте загрузки оборудования коли- 
чество работников, относящихся к ‘категории промышленно- 
производственного персонала, и количество рабочих, приходя- 
щихся на 100 м? производственной площади, значительно возра- 
стают при переходе к высшим ступеням специализации. Стои- 
мость же активной части основных фондов, приходящаяся на 
100 м? производственной площади, растет по ступеням меньшими 
темпами, чем численность, а в массовом производстве резко 
падает (табл. 48). Это может быть объяснено большой долей руч- 
‘ных сборочных . работ, осуществляемых на сборочных поточных 
линиях, что приводит к концентрации на небольших производ- 
ственных площадях значительного количества рабочих, не обеспе- 
‚ченных технологическим оборудованием или вооруженных про- 
стейшими` недорогими средствами · механизации. Следовательно, 
"в этой отрасли на высших ступенях специализации используется 
оборудование, не соответствующее условиям производства, по- 
скольку его применение не приводит к значительному высвобо- 
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ждению рабочих. Такое оборудование не может быть приз- 
нано прогрессивным. 

Следует отметить, что недостаточная эффективность приме- 
няемого в специализированном производстве технологического 
оборудования ‘выявлена и в других отраслях машиностроения. 
Так, А. Паламарчук [22 ] получил аналогичные данные для метиз- 
‚ной промышленности. Это говорит о том, что выпускаемое техно- 
логическое оборудование в ряде случаев не приспособлено к скла- 
дывающимся в машиностроении условиям специализации произ- 
водства. 

На основе анализа динамики. технико-экономических показа- 
‘телей по ступеням специализации становится возможным в даль- 
нейшем подойти к прогнозированию предельных технико-эконо- 
мических характеристик вновь создаваемого оборудования для 
разных ступеней специализации. 

Таким образом, анализ уровня специализации по ступеням 
позволяет не только устанавливать рубежи возможного повы- ` 
шения эффективности производства, но и вскрывать фактическую 
эффективность применяемых методов и средств. 


Выводы 


_ Специализация производства как форма частного разделения 
труда выражается в экономическом обособлении подразделений 
машиностроения, обладающих высокой степенью производствен- 
ной общности продукции и такими размерами производства, 
которые позволяют экономически эффективно использовать про- 
грессивные' средства и методы производства. | 

Производственный профиль специализированных машинострои- 
тельных подразделений формируется на основе концентрации 
в ‘экономичных размерах производства продукции, имеющей 
сходные значения параметров—определителей ее ЕС 
ной специфики. 

Характер производственного профиля специализированных 
предприятий в большой мере обусловлен масштабами обновления 
продукции и степенью ее производственной общности. Стремление 
к максимальному уровню специализации производства предприя- 
тий может войти в противоречие с высокими темпами научно- 
технического прогресса. Поэтому необходимо рациональное соче- 
тание узко специализированных производств, профилированных 
на изготовление стандартных частей машин, с производствами 
(преимущественно сборочными), обладающими достаточной гиб- 
костью, способными ускоренными” темпами осваивать выпуск 
новых машин. 

Специализация производства проявляется в различных формах, 
отражающих степень сложности и комплексности производствен- 
ного процесса, его структуру и объем внутрипроизводственных 
и межпроизводственных связей. Форма специализации опреде- 
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ляется степенью функциональной завершенности объекта произ- 
водства. В настоящее время в машиностроении сложилось три 
формы специализации: по номенклатуре готовых машин; по агре- 
гатам, частям и деталям; по стадиям технологических процессов. 
Развитие тех или иных форм специализации подвержено ВЛИЯНИЮ 
научно-технического прогресса. 

Процесс специализации происходит по ступеням, представляю- 
щим собой ‘этапы в развитии производства, на которых дости- 
гаются качественно новые степень производственной общности и 
масштабы производства продукции, создающие благоприятные 
условия для преимущественного развития того или иного типа 
производства. Ступени специализации определяют границы Эконо- 
мической эффективности, которых может достичь производство 
в данных условиях. Наиболее эффективной является специали- 
зация по типу и разновидности продукции. Однако достижение 
этих ступеней во многих отраслях машиностроения ограничено 
недостаточными размерами народнохозяйственной потребности 
‚ в продукции. Поэтому в каждой отрасли должны быть установлены 
рациональные для сложившихся условий производства ступени 
специализации. Достижению высоких ступеней специализации 
в значительной мере способствует развитие экономической инте- 
грации машиностроения стран СЭВ. Е 
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ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЙ АНАЛИЗ 
Глава Ш ФОРМИРУЕМОЙ ОТРАСЛИ 
МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОГО ПРОИЗВОДСТВА 
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8. СИСТЕМА ПОКАЗАТЕЛЕЙ 
°ЧАСТНОГО РАЗДЕЛЕНИЯ ТРУДА 
В МАШИНОСТРОЕНИИ 


Исследование экономических закономерностей отраслевой диф- 
ференциации производства и специализации производства в маши- 
ностроении позволяет определить основные направления методо- 
логии управления этими процессами. Важнейшими из них яв- 
ляются вопросы формирования новых отраслевых подразделений 
машиностроения. 

Практика показывает, что наиболее сложными проблемами 
в процессе образования новых отраёлей производств, подотраслей 
и отраслей промышленности являются оценка достигнутого уровня 
отраслевой дифференциации и специализации производства, про- 
гнозирование производственного профиля, анализ технического 
уровня. производства формируемого отраслевого комплекса, опре- 
деление границ создаваемых отраслевых подразделений и выбор 
момента образования управляющей системы. 

`Рассмотрим некоторые положения принципиального. подхода 
к решению этих вопросов и попытаемся построить схему технико- 
экономического анализа отраслевой дифференциации производ- 
ства при формировании новых отраслевых к машино- 
строения. 

Как показано в гл. Ти П, отраслевая дифференциация и .спе- 
циализация производства обладают тесной диалектической связью. 
Эта связь выражается прежде всего в том, что специализация 
производства .является базой, началом отраслевой дифференциа- 
ции. С ‘другой стороны, отраслевая дифференциация создает 
предпосылки организационно-экономического характера для раз- 


вития наиболее эффективных форм и направлений специализа-. 


ЦИИ производства. 
Отсюда следует, что управление процессами отраслевой `диф- 


ференциации: и специализации производства должно быть осно- . 


вано на единых принципах, и, вместе с тем, необходимо учитывать 
специфику этих форм частного разделения труда. 

Для оценки достигнутого уровня развития любого процесса 
необходимы соответствующие показатели, с помощью которых 
` было бы возможно измерить количественные характеристики этого 
процесса. Эти показатели должны допускать возможность планиро- 
вания, учета, постоянного статистического. наблюдения процесса. 
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Поскольку процессы отраслевой дифференциации и специали- 
зации производства чрезвычайно сложны, не представляется 
возможным, на наш взгляд, количественно оценить их особенности 
с помощью одного показателя. Однако в экономической литера- 
туре нет общепризнанной системы показателей уровня отраслевой 
дифференциации и специализации производства. 

Обзор литературы по этим вопросам позволяет сделать следую- 
щие выводы. 

1. В литературе нет единого мнения о том, что должен отра- 
жать уровень специализации производства. Авторы предлагают. 
показатели, отражающие различные стороны производственного 
процесса, но не всегда — особенности процесса специализации. 
Например, такой показатель, как «удельный вес унифицирован- 
ных частей, деталей и узлов в изделиях, производимых предприя- 
тием», характеризует степень унификации изделий данного 
предприятия. Однако он не выражает особенностей ‚процесса 
специализации этого предприятия, поскольку не раскрывает 
производственной общности унифицированных частей и деталей. 
Кроме того, если даже удельный вес унифицированных частей 
и деталей велик, но они производятся предприятием-изготови- 
телем готовых машин, то это отнюдь не свидетельствует о высоком 
уровне специализации данного предприятия. 

Точно так ‘же не отражают реального уровня специализа- 
ции предприятия удельный вес ручных работ, группировка цехов 
“по характеру организации производственного процесса (техноло- 

гические, предметные)’ и ряд других предлагаемых в агараар 
показателей. 5 

Таким образом, только’ установив, какие особенности произ- 

.водственного процесса должен выражать уровень специализации 
производства, можно Говорить о средствах оценки этих особен- 
ностей, т.е. о показателях уровня специализации. 

0. Предлагаемые в литературе показатели уровня специали- 
’ зации в большинстве своем отражают лишь количественную 
`сторону процесса специализации. Многие авторы, особенно в на- 
чалё 50-х годов, стремились с помощью показателей уровня спе- 
циализации определить, сколько специализированной продукции 
выпускается тем или иным предприятием, какова доля этой 
продукции в общем выпуске предприятия. В последние годы в ли- 
тературе наметилась тенденция оценки качественной стороны 
специализации производства. Все большее число авторов приходит 
к выводу, что нужно знать не только сколько, нои какую 
‘продукцию, с точки зрения ее производственной общности, изго- 
товляет данное предприятие. 

3. Процесс специализации производства нельзя грассматри- 
вать вне проблемы концентрации производства, ибо только опре- 
деленная степень концентрации сходной продукции создает необ- 
‘ходимые условия для получения высокой эффективности произ- 
водства. Следовательно, правильнее пр показатели 
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уровня специализации и концентрации производства как две 
стороны единого процесса разделения труда. Вместе с тем, в лите- 
ратуре показатели уровня специализации не связываются с оцен- 
кой степени концентрации производства (исключение составляют `` 
несколько авторов: Е. М. Карлик, Л. Л. Шайович, Т. Д. Сакса- 
ганский, Г. И. Самборский, которые также стоят на позициях 
необходимости учета степени концентрации производства в пока- 
зателе уровня специализации). 

4. Системы показателей оценки уровня отраслевой дифферен- 
циации производства, по существу, нет. Отдельные показатели 
уровня отраслевой дифференциации ‘предлагались в работах 
А. Б. Ельяшевича, Е. М. Карлика, Л. Л. Шайовича и некоторых 
других авторов. Эти предложения являются базой, фундаментом 
излагаемой в настоящей книге системы показателей. 

Показатели уровня отраслевой дифференциации производства. 
Исходя из анализа экономических закономерностей отраслевой 
дифференциации, приведенного в гл. І, попытаемся построить 
систему показателей уровня отраслевой дифференциации произ- 
водства в машиностроении. Ж 

Прежде всего необходимо определить понятие уровня отрасле- 
вой дифференциации, т. е. нужно выяснить, какие стороны этого 
процесса характеризуют степень его развития. 

Нам представляется, что уровень отраслевой дифференциации 
должен отражать: во-первых, степень дифференциации машино- 
строения на самостоятельные подразделения, экономически об- 
особившиеся из общего производственного процесса; во-вторых, 
степень зрелости этих подразделений, т. е. ступень отраслевой 
дифференциации; в-третьих, признак, по которому образовано 
обособившееся подразделение той или иной ступени отраслевой 
дифференциации; в-четвертых, степень соответствия администра- 
тивного и экономического обособления подразделений по ступе- 
ням отраслевой арраи в-пятых, темпы отраслевой 
дифференциации. 

Предлагается следующая система показателей. р 

1. Количество обособившихся машиностроительных подразде- 
лений по ступеням отраслевой дифференциации и признакам про- 
филирования этих подразделений Му, где і — номер ‚ступени 
‚отраслевой дифференциации, Е — номер · признака профилиро- 
„вания. 

Этот показатель определяют по всем ступеням отраслевой 
‚ дифференциации и признакам профилирования. Например, уста- 
‚навливают количество видов или отраслей производства, обра- 
зованных по признаку общности функционального назначения 
изделий, или количество отраслей машиностроения, образованных 
по признаку общности сферы обслуживания или по другим призна- 
кам. Так, в соответствии с классификацией 1971 г. машинострое- 
ние разделялось на 54 отрасли, из них 25 отраслей были образо- 
ваны по признаку общности сферы обслуживания, 4 отрасли — 
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по признаку общности физического принципа, положенного в ос- 
нову действия изделий или вида материала, из которого они 
изготовлены, 20 отраслей — по признаку общности функциональ- 
ного назначения изделий. Станкостроительная отрасль машино- 
строения была дифференцирована на 6 отраслей производства, 
из которых 5 было образовано на основе а. функциональ- 
ного назначения · изделий и т. п. 

Для единообразия получаемых результатов и возможности их 
сопоставления введем следующие обозначения: 

1 = 1 — вид производства; 


1 = 2 — отрасль производства; | > 
1 = 3 — подотрасль проши оа (отрасль машинострое- 
ния); 


1 = 4 — отрасль промышленности; 

Е = 1 — отношение к сфере обслуживания; 

Е = 2 — физический принцип, положенный в основу действия 
изделий, либо вид материала, из которого они изготовлены; 

Е = З — функциональное назначение изделий; | 

Е = 4 — сочетание функционального назначения изделий с от- 
ношением к сфере обслуживания; 

-Е = 5 — сочетание функционального назначения с материалом 
или физическим принципом, положенным в основу действия изде- 
лий; 

Е = 6 — сочетание физического принципа, положенного в ос- 
нову действия изделий, либо вид материала, из которого они изго- 
товлены, с отношением к сфере обслуживания. 

2. Показатель применяемости признаков профилирования под- 
разделений по ступеням отраслевой дифференциации (УЕ: °). Пред- 
ставляет собой долю машиностроительных подразделений, об- 
особившихся по тому или иному признаку, в общем количестве 
этих подразделений. Рассчитывается для каждой ступени отрасле- 
вой дифференциации по формуле “^ ; 

ь М,100% : 
ут" МОЖ, (22) 


У м, 
Е=1 


З. Показатель соответствия экономического и администра- 
тивного обособления машиностроительных подразделений по сту- 
пеням отраслевой дифференциации. Может быть представлен как 
удельный вес продукции данного рода, выпускаемой предприя- 
тиями, входящими в состав Всесоюзных и Республиканских про- 
мышленных объединений, профилированных на изготовление 
данного рода продукции, в общем объеме продукции этого рода, 
выпускаемой всеми промышленными предприятиями страны, неза- 
висимо от их ведомственной принадлежности (У: °). Этот` 

у 
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показатель рассчитывают для каждой ступени отраслевой диффе- 
ренциации по формуле к 4 


Е ут. 0100% Е 

Е = трт 5 ртр (О 160,8... 4), = 
где 107° — годовой объем продукции рода 4, изготовляемой 
предприятиями, входящими в состав Всесоюзных и Республи- 
канских промышленных объединений, профилированных на про- 
изводство продукции данного рода, тыс. руб.; №’ — годовой 
объем продукции рода 4, изготовляемой прочими предприятиями, 
не входящими в состав Всесоюзных и Республиканских объеди- 
нений, профилированных на производство продукции данного 
рода, тыс. руб.; 4 — количество ‘родов машиностроительной 
продукции по общесоюзному классификатору. 

4. Среднегодовое количество обособляющихся машиностроитель- 
ных подразделений по ступеням отраслевой дифференциации. 
‚ Показатель рассчитывают для каждой ступени отраслевой диф- 
`ференциации по формуле 


м" " 

# 29 І Тод= 00) (24) 
где Мн — количество машиностроительных подразделений, выде- 
лившихся вновь в классификации отраслей промышленности 
за т лет. 

Определим с помощью предложенной системы некоторые пока- 
затели уровня отраслевой. дифференциации отечественного маши- 
ностроения и ряда его отраслей. Воспользуемся для этого клас- . 
 сификацией отраслей промышленности СССР, таСржасзнов ЦСУ 
` СССР 31 марта 1971 г. (табл. 49). : 
` Из таблицы следует. 

1. Всего отечественное машиностроение и металлообработка 
в 1971 г. насчитывали 54 подотрасли промышленности и 30 отрас- 
лей производства. Электротехническая промышленность диффе- 
ренцирована на 5 отраслей производства, станкостроение — на 6, ` 
промышленность межотраслевых производств — на 2, приборо- 
строение — на 10 отраслей производства 

2. Преобладающими признаками образования машинострои- . 
тельных подотраслей промышленности явились: отношение к сфере 
обслуживания (46,3%) и ‚функциональное назначение изделий 
(37,0%) Е 

\ Преобладающим признаком образования машиностроительных 
отраслей производства явилось функциональное назначение изде- 
лий (50—83,5%). - 

Таким образом, предложенная система показателей допускает 
возможность фиксации достигнутого уровня и определения основ- ` 
ных направлений совершенствования отраслевой дифференциа- 
ции в машиностроении и его отдельных отраслях. : 
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Таблица 49 я 


Уровень отраслевой л ЕБЕ мациИ 
пронзводства отечественного машиностроения в 1971 г. 


Значення показателей для отраслей 


станко- 


электротех- ; промышлен- 


Показа- | машино- ннческой стронтель- ности меж- приборо- - 
телн строения промышлен- иой про- отраслевых строения 
в целом ности мышлен - прбизводств 
- ности 
м Мз Б 54 
1: = = = 2 = 10 
еме Зор Ма Ви аз ЕЕ р 


у о == 46,3| Удо = 80 | У.о = 83,5| Ут; =50 | Уло = 60 
Уз’ |У° =7,4 
Уто = 37,0 У° = 20 = 16,5 УЗ = 50 УЕ ° = 


Вместе с тем, в систему должны войти показатели, оценива- 
‚ющие уровень отраслевой дифференциации отдельных предприя- 
тий. Эти показатели характеризуют особенности отраслевого про- 
филирования отдельных предприятий. Иначе говоря, система 
этих показателей должна оценить: насколько данное предприятие 
отвечает производственному профилю отрасли, в которую оно 
входит; каковы признаки продукции, лежащие в основе форми- 
рования его производственного профиля; как часто производствен- 
‘ный профиль предприятия. подвергается изменениям. На наш 
взгляд, на эти вопросы можно ответить с помощью следующих 
показателей. [4 

1. Уровень отраслевой дифференциации производства пред- 
приятия. Уо. д. п, С помощью этого показателя характеризуется ` 
степень соответствия продукции предприятия производственному 
профилю отрасли, к которой оно относится. Показатель может 
быть. рассчитан по формуле Е 


` 


Уо. д. п = 1.1004, | й (25) 


где П — годовой объем продукции предприятия, соответствующий 
производственному профилю отрасли, к которой оно относится, 
тыс. руб./год; В — общий годовой объем продукции предприятия, 

тыс. руб./год., 

ЕЙ реобладающий признак образования производственного про- 
филя предприятия. Этот показатель определяется как удельный 
вес в общем объеме продукции группы изделий предприятия, 
образованной на основе единства того или иного признака: функ- 
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ционального назначения, вида материала или физического прин- 
ципа, положенного в основу действия изделия и т. п. Группа 
изделий, имеющая наибольший удельный вес в годовом выпуске 
продукции предприятия, определяет этот преобладающий признак, 
лежащий в основе ‚формирования производственного профиля 
предприятия. + 

Например, предприятие в качестве профильной продукции 
изготовляет изделия из пластмасс и динамики. Изделия из пласт- 
масс составляют 80% годового выпуска предприятия. Тогда 
преобладающим признаком, по которому образован производ- 
ственный профиль предприятия, будет признак: «вид материала 
изделия», так как группа изделий, сходных по функциональному 
назначению, составляет лишь 20% всего годового выпуска про- 
дукции. ^ Я 

Показатель преобладающего признака профилирования может 
быть рассчитан по формуле 4 


Уп. п — Озак 100%, © о (26) 


где Уп. п удельный вес преобладающего признака профилиро- 
вания предприятия; (һа — годовой объем продукции с преоб- 
‚ладающим признаком общности, тыс. руб./год. 

3. Показатель среднегодовых изменений производственного про- 
филя предприятия т ". Рассчитывается по формуле 


= р р:ф, яи (27) 


где р, — удельный вес новой продукции, относящейся к производ- 
ственному профилю предприятия в году &, в общем объеме про- 
дукции предприятия, выпущенной в этом году; 4, — удельный 
вес всей продукции предприятия, выпущенной в году &, в общем _ 
объеме продукции предприятия, выпущенной за т лет. 
Показатели уровня специализации производства. Уровень спе- 
циализации производства характеризует степень разделения про- 
изводственного процесса, степень приспособленности производ- 
ственных подразделений к выпуску определенной номенклатуры 
изделий, степень производственной общности изделий и степень 
концентрации их производства. Он должен выражать объективные 
возможности предприятия и отрасли по использованию прогрес- 
сивных производственных процессов и экономическую целесооб- 
разность их применения. Иначе говоря, уровень специализации 
производства должен определить наличие предпосылок для: полу- 
чения определенных значений технико-экономических показателей 
производства как. в отрасли, так и на отдельном предприятии. 
Исходя из экономических закономерностей специализации про- 
изводства, рассмотренных в предыдущей главе, можно определить 
основные положения системы показателей уровня специализации 
производства. Это, во-первых, учет производственно-технологи- 
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‚ ческой общности продукции по ступеням специализации произ- 
водства; во-вторых, учет степени концентрации производства 
этой продукции, обеспечивающей возможность и экономическую 
эффективность применения прогрессивных методов и средств про- 
изводства; в-третьих, учет применяющихся в отрасли и на отдель- 
ном предприятии форм специализации производства; в-четвертых, · 
учет темпов изменения степени производственно-технологической 
общности продукции отрасли и предприятия. Эти ‘задачи могут 
быть решены с помощью системы показателей, дифференцирован- 
ной для отрасли и предприятия. 
Рассмотрим систему показателей уровня специализации про- 
изводства в отрасли. 
1. Показатель количества производственно-сходных групп изде- 


лий, приходящихся в среднем на одно предприятие отрасли, п;. 
Этот показатель может быть определен по методике, изложенной 
в гл. [ (см. формулы (1), (5), (8), (11)]. Сего помощью можно оценить 
степень производственной общности продукции отрасли с учетом 
ее особенностей. 

2. Показатель форм специализации производства, распростра- 


ненных в отрасли УФ: % °. С помощью этого показателя можно 
оценить степень распространения в отрасли той или иной формы 
специализации производства (по номенклатуре готовой продук- 
ции, по узлам и деталям продукции, по стадиям технологического 
процесса). Показатель может быть рассчитан по формуле ^ 


у9- 90. М:100% ь | .(28) 


2—8 


Ум, 
" 2=1 
где М, — количество машиностроительных подразделений (видов 
производств, отраслей производства и т. п.), имеющих форму 
специализации 2; 2 = 1 — по номенклатуре готовых машин; 
= 2 — по агрегатам, узлам и деталям машин; 2 = З — по 
стадиям технологических процессов. | 

Этот показатель может рассчитываться по каждому признаку, 
лежащему в основе образования производственного профиля 
отрасли и предприятия. Например, можно определить, насколько 
распространена подетальная и технологическая специализация 
в отраслях, производственный профиль которых образован на 
основе общности функционального назначения изделий, или 
какой из принципов образования производственного профиля 
в большей степени способствует развитию специализации по но- 
менклатуре готовых машин и т. д. 

Анализ степени распространения форм специализации в ма- 
`шиностроении в 1971 г., проведенный с помощью этого показа- 
теля, дал следующие результаты. Преобладающей формой специа- 
лизации машиностроительных подотраслей промышленности яви- 
лась специализация по номенклатуре готовых машин; 63% всех 
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подотраслей машиностроения образовано как отрасли, изготов- . 
ляющие машины. В электротехнической промышленности 80% 

всех отраслей производства специализировано по агрегатам, 

узлам и деталям изделий; в станкоинструментальной промышлен- 
ности 66,5% таких отраслей специализировано по номенклатуре 
готовой продукции; в приборостроении все отрасли производств 
специализированы по номенклатуре готовой продукции. Специа- 
лизация по стадиям технологических процессов получила разви- 
тие в промышленности межотраслевых производств. · 

3. Показатель уровня отраслевой специализации производства 
то ступеням специализации Уе: <. °. Этот показатель призван. оце- 
нить не только широту производственного профиля отрасли, но. 
и степень концентрации продукции отрасли в экономически целе- 
сообразных размерах. Применение такого показателя для оценки 
уровня специализации отрасли вытекает из экономической при- 
роды специализации производства как формы частного разделе- 
ния труда, рассмотренной в гл. П настоящей работы. Показатель 
может быть определен по формуле 


уп: э 


рт э унэ 100% , (29) 


Уо. с. о — 


тде Шт. — годовой объем профильной продукции отрасли, вы- 
пускаемой предприятиями с экономичными размерами производ- 
ства; =. э — годовой объем продукции отрасли, выпускаемой 
предприятиями с неэкономичными .размерами производства. 

4. Показатель среднегодового изменения производственной общ- 
ности продукции отрасли по ступеням специализации ®о. Пока- 
затель рассчитывается для каждой стена по аа 


ас ан: 


где 1": ° — показатель обновления продукции отрасли в году Ё, 
в долях единицы [см. формулу (2) 1; ?, — удельный вес продукции 
отрасли, выпущенной в году &, в общем объеме продукции отрасли 
в течение т лет, в долях единицы. 
` Аналогично строится система показателей уровня отраслевой 
специализации отдельного предприятия. Отличие этой системы 
° от системы оценки уровня отраслевой дифференциации предприя- 
тия определяется двумя основными особенностями. · При оценке 
уровня отраслевой специализации предприятия учитываются 
ступени классификации продукции, обеспечивающие более высо- 
‘кую степень производственно-технологической общности продук- 
ции, а также учитывается степень концентрации производства 
продукции в экономичных размерах производства. Система вклю- 
чает следующие показатели. Г 

1. Показатель количества производственно-< -сходных групп про- 
онха, изготовляемой предприятием, К'. Он определяет степень 
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общности продукции предприятия по производственно-техноло- 
гическим признакам. 

2. Показатель формы специализации производства УФ: ‘с. п, 
С помощью этого показателя оценивается степень производствен- 
ной завершенности продукции предприятия: готовая машина, 
агрегат, узел, деталь, полуфабрикат и т.`п..Расчет величины 
показателя ведут по формуле 


мм 


УФ. с. п — мах _ аз 100%, (31) 


где Опах — Годовой объем продукции по преобладающей форме 
специализации производства [В — по формуле (26) 1. 

3. Показатель уровня отраслевой специализации предприятия 
‚по ступеням специализации У°- <. п. Он призван оценить степень 
соответствия объемов производства по профилирующему класси- 
фикаңионному подразделению продукции их минимально допу- 
стимому размеру производства. Таким образом, этот показатель 
отвечает на главный вопрос:. какие условия сложились на пред- 
приятии для применения. техники, технологии и организации 
производства определенного уровня. С помощью Уо <. п можно 
’ определить, действительно ли масштабы однородного производства 
достигли таких пределов, что экономически эффективно применять 
высокопроизводительное технологическое оборудование и методы 
организации, ‘обеспечивающие высокий уровень технико-экономи- 
ческих показателей производства. Расчет величины показателя 
для каждой ступени специализации ведут по вн 


Уо. с. п— ' Птах. 100% Ж: ‚= 9 ‘(82у 
тоф 0» - 


где О — минимально допустимый размер производственной мощ- 
ности, необходимый для изготовления продукции того или иного 
классификационного подразделения (рода, класса, вида и т. п.), 
тыс. руб./год (натуральных или условных единиц); П пах — ГОДО- 
вой объем продукции, относящейся к преобладающему классифи- 
кационному подразделению, закрепленному за предприятием, 
тыс. руб./год (натуральных или условных единиц); ф — ближай- 
шее большее целое число к Пиа»/О. 

° Показатель Уо: с. и определяет принадлежность предприятия 
к той или иной ступени специализации. Он является одним из. 
основных показателей, оценивающих уровень специализации 
производства. 

4. Показатель среднегодового ‘изменения производственной общ- 
ности продукции предприятия. Определяется для каждой сту- 
пени специализации с помощью среднегодового показателя обнов- 
ления продукции в одной классификационной. группе (п) по фор- 
муле (21). 

Перечисленные показатели уровня специализации позволяют 
оценить лишь главные стороны процесса развития специализации 
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А г 
°в отрасли и на отдельном предприятии. Многообразие аспектов 
анализа состояния и определения перспектив развития специали- 
‚зации производства в машиностроении требует привлечения ряда 
дополнительных показателей, имеющих частный характер. При- 
мером могут служить показатели, применяемые для оценки уровня 
‚ подетальной специализации. 

Спецификой развития процессов специализации и концентра“ 
ции производства агрегатов, узлов и деталей, а также полуфаб- 
рикатов, которую должна отразить система показателей, является 
то, что продукция специализированных производств этих изделий 
потребляется предприятиями одной или нескольких отраслей 
производства, подотраслей и отраслей промышленности. Поэтому 
необходимо внести в систему дополнительные показатели, позво- 
ляющие исследовать степень рассредоточения тех или иных 
узлов, деталей, полуфабрикатов по предприятиям отрасли, сте- 
пень обособления этих производств из общего производственного 
процесса того или иного предприятия, степень потенциально 
возможной концентрации производства этих узлов, деталей на 
специализированных предприятиях, рациональное количество та- 
ких предприятий и т. п. 

В основу разработки системы показателей уровня специали- 
зации и концентрации перечисленных изделий положены.те же 
принципы, что и для специализации готовой продукции: прин-. 
ципы классификации изделий остаются прежними; понятия и 
методология определения минимально допустимых размеров про- 
изводства, естественно, сохраняются !. 

Таким образом, рассматривая систему показателей уровня 
специализации и концентрации производства, можно заключить, 
что основой этой системы на всех уровнях от отрасли до подразде- 
ления отдельного предприятия является сочетание оценки и ана- 
лиза степени производственной общности изготовляемой про- 
дукции с оценкой и анализом соответствия объемов производства, 
его оптимальным или минимально допустимым размерам. 

Такой подход позволяет не только установить существующее 
состояние процессов специализации и концентрации производства, 
но и научно' оценить перспективы этого процесса, изучить его 
динамику. Показатели уровня специализации и концентрации 
производства перестают быть некими абстрактными величинами, ' 

` расчет которых не имел никакого реального смысла ни для проект- 
ных организаций, ни для предприятий и планирующих органов. 
Эти показатели могут быть непосредственно связаны с эффек- 
тивностью производства. Тогда динамика их значений будет 
‚отражать изменение эффективности. О том, ‘что такая взаимо- 
связь существует, свидетельствует ряд исследований в этой 
области, проведенных ранее группой экономистов: А. Р. Брилем, 


4 Система показателей для оценки уровня подетально 5А специализа- 
ции производства подробно рассматривается в работе [49 
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Я. Ш. Гельгором, Ю. М. Рутштейном, Э. А. Кигель, А. Ф. Каза- 
ковой, а также автором настоящей работы. 

Единая система показателей уровня частного разделения. труда. 
` Анализ приведенных показателей свидетельствует о том, ЧТо 
может быть построена единая система показателей частного. 
разделения труда (табл. 50). 


“Таблица 50 
Система показателей уровня частного разделения труда в машиностроении 
СА 


Отраслевая дифференциация 


Объект анализа 


Показатель А 
Отрасль Предприятие 


Количество обособившихся подразделений по . Мір — 
ступеням отраслевой дифференциации и признакам - 7 
профилирования 


Показатель прнменяемости признаков профили- Ун" ут 
рования подразделений по ступеням отраслевой 
дифференциации. 


Показатель соответствия экономического и ад- 
министративного ‘обособления подразделений по 
ступеням отраслевой дифференциации 


Среднегодовое количество обособляющихся под- ТЕ п’ 
разделений по ступеням сы, дифференциа- 
ции 


уо.д.о уо.д.п 
9 


Специализация производства 


Объект анализа 


Показатель 
. Отрасль Предприятие 

Показатель количества производственно-сходных | ° л; К’ 
групп изделий, приходящихся в среднем на одно 
предприятие 

Показатель формы специализации производства уго уф:с-п 

Уровень отраслевой специализации, производ- уо.с.о уо.с.п 
ства по ступеням специализации 

8 С) 
Среднегодовое изменение производственной общ- 00 т 


ности продукции по ступеням специализации 


| 
Эта система базируется на исследовании экономических за- 


кономерностей форм: частного разделения труда; приведенном 
в гл. Ги П настоящей работы. В систему не входят показатели 
уровня внутризаводской специализации производства, ибо это 
направление специализации относится, как мы говорили выше, 
к единичному разделению труда. Однако принципы построения 
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этих показателей аналогичны принятым для частного разделения 
труда. Нам представляется, что возможна разработка единой 
системы показателей для общественного разделения труда во 
всех его формах и направлениях, . т. е. для общего, частного и 
единичного разделения труда. Принципы построения такой си- 
стемы могут быть выработаны только после проведения ряда 
экономических · исследований. 
° Единая система показателей частного разделения труда вклю- 
чает в себя лишь основные, главные показатели, позволяющие. 
анализировать общее‘ состояние частного разделения труда в ма- 
шиностроении и определять главнейшие направления работ по его 
совершенствованию. Для решения ` частных задач управления 
отраслевой дифференциацией’ и специализацией производства 
в масштабе всего машиностроения, его отдельных подотраслей и 
отраслей производства, для тех или иных направлений специали- 
зации могут дополнительно разрабатываться показатели, уточня- 
ющие отдельные стороны этих процессов. - 

Полная реализация предложенной системы потребует некото- 
рых дополнений в статистическом учете. Эти дополнения, по на- 
`шему мнению, должны относиться в первую очередь к сфере 
отраслевого учета. В масштабе машиностроения необходимо будет 
дополнительно учитывать: 

количество классификационных подразделений продукции, изго- 
товляемых той или иной отраслью производства, ' подотраслью 
промышленности, отдельным предприятием; . 

признак образования производственного профиля отдельных 
предприятий и отраслей; у 

количество вновь возникающих и отмирающих подразделений 
общественного производства по’ ступеням отраслевой дифферен- 
циации; А ° 

количество новых изделий, осваиваемых и изготовляемых 
предприятиями. 

Значительно облегчит введение таких дополнений в статисти- 
ческий учет повсеместное внедрение в практику планирования 
и учета единого общесоюзного классификатора промышленной 
продукции. р 


9. ПРОГНОЗИРОВАНИЕ ОБЛАСТЕЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 
И КРУГА ЗАДАЧ ФОРМИРУЕМОЙ ОТРАСЛИ ПРОИЗВОДСТВА 


Анализ состояния отраслевой. дифференциации на основе 
приведенной выше системы показателей является первым шагом 
технико-экономического обоснования целесообразности форми- 
рования новой отрасли производства, подотрасли или отрасли 
промышленности. Следующим этапом такого обоснования должно 
быть определение областей деятельности и выявление круга 
задач, решаемых новой отраслью, по удовлетворению потребностей 
народного хозяйства. Следовательно, для определения производ- 
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ственного профиля создаваемого отраслевого комплекса необхо- 
димо прогнозировать’ эти потребности. 
Методы прогнозирования научно-технического прогресса, спроса 


на новую продукцию, технико-экономических показателей про-` 


изводства ‘широко освещены в трудах советских и зарубежных 
ученых [12, 60, 111]. 

Среди предлагаемых ‚методов для прогнозирования производ- 
ственного профиля создаваемой отрасли наибольший интерес, на 


наш взгляд, С методы «морфологического анализа» и, 


«дерева целей» [111]. Эти методы позволяют системно подойти 
`к определению областей деятельности новой отрасли по удовле- 
творению ею потребностей народного хозяйства. Применяя методы 
морфологического анализа, намечают возможные области ‘деятель- 
ности новой отрасли и на этой основе строят «дерево целей», 
с помощью которого выбирают области деятельности, в наибольшей. 
степени отвечающие главной задаче отрасли. 
Рассмотрим. общую схему прогноза областей деятельности и 
круга задач, решаемых новой отраслью, на примере формирую- 
щейся отрасли технологического обеспечения производства. Роль. 
и значение. технологического обеспечения во многих отраслях 
машиностроения по мере перехода к изготовлению принципиально: 
новой техники растут. Оно все в большей степени приобретает 
черты исключительно важной отрасли научно-производственной 
деятельности. Организационной формой такой отрасли может: 
стать научно-производственный комплекс технологического обес-- 
печения производства (НПКТО). Главная задача НПКТО — 
создание и широкое распространение в обслуживаемой отрасли 
машиностроения методов ' и- средств, обеспечивающих экономи- 
чески эффективное производство новых изделий. Следовательно, 


` 


прогноз должен выявить потребности обслуживаемой отрасли - 


машиностроения в прогрессивных методах и средствах. 


Поскольку технологические методы и средства. зависят от 


конструктивно-технологических характеристик изделий, изготов- 
ляемых с их помощью, в процессе прогноза необходимо выявить” 
изменения этих характеристик. Прогноз изменения конструктивно- 
технологических характеристик ‚изделий, которые предположи- 
тельно должны появиться в прогнозируемом периоде, может быть. 
осуществлен на основе применения методов «мозговой атаки»,. 


метода «Дельфи» и ряда других, методов интуитивного характера. 


[1111. - 

° Соэтой целью организуется опрос головных разрабатывающих. 
организаций (НИИ, КБ) обслуживаемой отрасли машиностроения 
и смежных отраслей, а также специалистов АН СССР, вузов, 
проектных организаций, технологических институтов, промыш- 


ленных предприятий. Результаты опроса обобщаются специально: 


создаваемой ДЛЯ этих целей группой специалистов, устанавли- 
вается степень согласования полученных данных опроса. Согла- 
сованные мнения участников работы принимаются к рассмотре-- 
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нию при определении влияния конструктивно-технологических 
характеристик новых изделий на объем и характер технологиче- 
ского обеспечения производства. 

Наряду с опросом специалистов силами головных научно- 
исследовательских организаций обслуживаемой отрасли машино- 
строения исследуются особенности технологического обеспечения 
производства принципиально новых изделий, а также оценивается 
технический уровень производства действующих предприятий. . 
В процессе исследования особенностей технологического обес- 
печения производства принципиально новых изделий опреде- 
ляют: Ң К 

степень взаимного влияния конструкции и технологии произ- 
водства на этапе конструкторской подготовки производства; ' 

направления и объем работ по координации технологического 
обеспечения в обслуживаемой отрасли машиностроения между 
отдельными разрабатывающими и промышленными предприя- 
тиями, а также смежными отраслями; 

перечень новых технологических методов и средств, методов 
конструирования изделий с учетом новых требований технологии 
производства, по которым необходимо проведение в централи- 
зованном порядке дорогостоящих НИР и ОКР отраслевого ха- 
рактера; 

‘необходимость централизации в масштабе обслуживаемой 


‚отрасли машиностроения функций технологического обеспече- 


ния, выполняющихся в настоящее время отдельными предприя- 
тиями; 

необходимость насыщения: обслуживаемой отрасли достаточ- 
ным количеством средств технологического обеспечения, которые 
не могут быть изготовлены силами предприятий в связи со слож- 
ностью этих средств. 

Характер и объем технологического обеспечения, необходимый 
для совершенствования технического уровня ‚действующих пред- 
приятий, определяют на основе количественной оценки техниче- 
ского уровня производства [32]. По результатам оценки выявляют 
виды производств, нуждающихся в первоочередном улучшении 
технологического обеспечения производства, а также определяют 
примерные направления совершенствования производства по всем 
видам производств. ‘`` 

На основе результатов исследований, согласованных мнений 
специалистов, а также с учетом имеющихся на момент прогноза 
данных о научных заделах разрабатывающих и технологиче- ` 
ских организаций обслуживаемой отрасли машиностроения опре- 
деляют возможные направления деятельности формируемого 
НПКТО. 

По каждой области деятельности определяют направления и 
задачи, которые потенциально должны быть решены в процессе 
технологического обеспечения производства. Для этого проводят 
морфологическое исследование возможных направлений и задач 
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технологического обеспечения и широты максимально возможного 
участия будущего НИКТО в технологическом обеспечении от- 
расли. 

Следующим этапом прогноза является отбор наиболее значи- 
мых областей и направлений деятельности, а также определение 
наиболее сложных задач, которые должен выполнять НИКТО. 
Для этого можно использовать «дерево целей и. задач. технологи- 
ческого обеспечения производства в ‘отрасли` машиностроения». 
Оно строится по четырем основным уровням: 

І — общие цели технологического обеспечения производства 
в обслуживаемой отрасли машиностроения; 

П — области деятельности, обеспечивающие выполнение целей 
первого уровня; 

111. — направления деятельности, обеспечивающие выполнение 
функций по областям деятельности второго уровня; 

ГУ — задачи, решаемые технологическим обеспечением по 
направлениям деятельности третьего уровня. 

После уточнения целей и задач каждого уровня оценивается 
их значимость для технологического обеспечения производства. 
Оценка значимости осуществляется по,;отношению к специально 
разрабатываемой системе критериев. Полученные экспертные 
оценки значимости обобщаются с целью получения согласованных 
мнений экспертов. 

На основе этих данных составляют перечень важнейших `обла- 
стей и направлений деятельности и задач, получивших наиболь- 
шие значения показателей связи каждого уровня с его крите- 
риями. Этот перечень служит исходной базой для построения 
«дерева целей», пример которого, приведенный в работе Б. А. Несго- 
ворова [72], иллюстрируется схемой 3. Используя «дерево целей», 
можно разработать варианты удовлетворения потребностей обслу- 
живаемой отрасли ‚машиностроения в продуктах деятельности 
НПКТО. В качестве базового принимается вариант полного удов- 
летворения потребностей отрасли. Последующие варианты раскры- 
вают возможности частичного удовлетворения потребностей как 
за счет ограничения областей деятельности, так и за счет ограни- 
чения круга задач -технологического обеспечения по _каждой 
области. 

‚При разработке вариантов учитываются объем и характер 
научных заделов, производственной базы, опыт работы действу- 
ющих технологических подразделений отрасли. 

По каждом. варианту разрабатывается. научно-производствен- 
ная структура НИКТО, определяются народнохозяственные за- 
траты на его создание и функционирование. Предпочтение от- 
дается варианту, гарантирующему минимум народнохозяйствен- 
ных затрат на технологическое обеспечение обслуживаемой, от- 
расли машиностроения. Перечень областей деятельности, соответ- 
ствующий такому варианту, и принимается в качестве исходной 
базы для придания перспективного профиля будущему НПКТО. 
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5 СХЕМА 3 


Дерево целей технологического обеспечения производства изделий радноприборостроения (ИР) 


а зло показатели пятилетнего плана и показатели долгосрочного прогноза по росту 
производительности труда и повышению эффективности производства в отраслях радиоприборостроения 


Я Б. | 
сар г. І уро- 


вень — цели А 1.00.00.00 
+ технологи- Обеспечение высокой технологич- 
д ческого | ности и надежности ИР на этапе 


обеспечения | проектирования 


И = 


2.00.00.00 

Сокращение сроков и затрат при 

подготовке и освоении, производ- 
ства новых ИР 


1.01.00.00 
Конструктивно-технологическая 
отработка и создание типовых ме- 
тодов конструирования ИР 


| 


Конструктивно-технологическая 
отработка и создание типовых ме- 
тодов проектирования и технологии 
изготовления микроэлектронных 
устройств и микросборок специаль- 
ного применения 


Создание и освоение опережаю- 
щих технологических методов и про- 
Цессов изготовления, контроля и 
испытаний ИР и их частей 


10200.00 


<1.03.00.00 . 


С ти УР: Е р 
ч 2.01.00.00 
Разработка типовых технологи- 
ческих процессов, прогрессивного 
оборудования и аппаратуры произ- 
водственного контроля для вновь 
осваиваемых производств радио- 
ее Ы НЕ 


3.00.00.00 

Повышение технического · 

уровня производства на дей- 
ствующих предприятиях 


3:01.00.00 

Оценка и прогнозирование 
технического уровня производ- | 
ства на предприятиях отрасли с 
разработкой координационного ` 
плана работ по. его повышению 


== 


2.02.00.00 
Вярата комплексных типовых 
-технологических процессов, нестан- 
дартного оборудования и аппарату- 
ры производственного контроля 
‚для изготовления микросхем и мик- 
роэлектронных устройств специаль- 
ного применения 


2. у ТТН 00, :00 

Создание новых типовых методов 

и процессов технологии производ. 

ственного контроля и испытаний 
узлов и блоков ИР 


г 


ОАК 02.00.00 
Совершенствование и стандар- 
тизация действующих техноло- 
гических процессов, нестандарт- 
ного оборудования и аппаратуры 
производственного контроля по 
всем видам производств радио- 
| приборостроения | 


3.03.00.00 

Совершенствование форм орга- 

низации . действующих произ- 
-водств ИР 


691 


П уро- 


‘вень — обла- 


сти деятель- 
ности 


1.04.00.00 

Координация разработки и при- 

менения прогрессивных конструк- 

тивно-технологических методов и 

элементов конструкций в новых ИР 

с целью повышения их технологи- 
чности и надежности 


Барра ТИЕ ЕЧЕН 


1.05.00.00 
Конструктивно-технологическая 
отработка и централизованное ИЗ- 
готовление мелких серий специа- 
лизированных микроэлектронных 
устройств и микросборок для ма- 
оаа и опытных образцов новых 


1.06.00.00 
Повышение квалификации науч- 
ных и инженерно-технических ра- 
ботников НИИ и ҚБ в области 
применения прогрессивных, кон- 
структивно-технолоѓических мето- 
дов проектирования и изготовленӣя 
микроэлектронных ИР 


НЕ 


Разработка прогрессивных форм 
‚организации производства новых 
изделий 28 


2.04.00.00: 


2.05.00.00 

Централизованное изготовление 
непоставляемого технологического 
оборудования, оснащения и аппа- 
ратуры производственного контроля 
для обеспечения ‚освоения новых 
‚изделий 


2.06.00.00 

Пусконаладочные работы по мон- 
тажу и вводу в эксплуатацию не- 
стандартного технологического обо- 
рудования, новых техпроцессов и 
средств производственного контро- 


Г ля при освоении новых изделий М 


ГЕУ Др 07.00.00 
’ Централизованное изготовление 
специализированных микросхем и 
микроэлектронных устройств для 
опытных образцов и установочных 
партий осваиваемых изделий 


1 

2.08.00.00 
Пане квалификации кадров 
ИТР и рабочих предприятий отрас- 
ли в области применения новых 
технологических процессов, обору- 
дования и аппаратуры производ- 

ственного контроля 


3.04.00.00 

Централизованное изготовле- 

`ние непоставляемого технологи- 

ческого оборудования и аппара- 

туры производственного кон- 
троля 


3.05.00.00° 

Централизованное изготовле- 

ние серий специализированных 

микросхем и микроэлектронных 
устройств : 


3. 06. 00.00 
Пусконаладочные работы по 
монтажу, вводу в эксплуатацию 
нестандартного технологиче- 
ского оборудования ‘и средств 
технологического контроля, из-. 
готовленных по планам внутри- 
отраслевой кооперации 


10. АНАЛИЗ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОГО УРОВНЯ 
МЕТОДОВ И СРЕДСТВ ПРОИЗВОДСТВА 
ФОРМИРУЕМОГО ОТРАСЛЕВОГО КОМПЛЕКСА 


Под технико-экономическим уровнем методов и средств про- 
изводства мы понимаем степень распространения в производстве 
прогрессивных методов и средств !. Какие же методы и средства 


производства могут рассматриваться с прогрессивные, Аа 


шенные? 

Обобщающей оценкой степени совершенства, т. е. качества 
применяемых в производстве методов и средств, может быть только 
экономическая оценка. Ю. В. Богатин, Л. Б. Сульповар, М.Е. Ло- 
мазов, рассматривая понятие качества изделий, пишут [9]: 
«Применительно к различным видам техники под уровнем каче- 
ства изделия следует понимать количественную возможность удов- 
летворения вполне определенных потребностей, приходящихся 
на рубль затрат, связанных с производством и эксплуатацией 
данного изделия». Аналогично следует оценивать степень совер- 
шенства методов и средств производства. Такую оценку необхо- 
димо осуществлять с точки зрения создаваемых в производстве 
предпосылок его высокой эффективности. Иначе говоря, совер- 
шенными могут быть признаны методы и средства, обеспечивающие 


наилучшие условия для получения высокой эффективности про- 


‚изводства. 
Критерием экономической СТОЕТТЕН как известно, яв- 
ляется достижение минимума затрат общественного труда на 
производство и потребление совокупного общественного продукта, 
что равносильно росту общественной ‘производительности труда 
[17], т. е. должен соблюдаться принцип: заданный результат 
при минимуме затрат. Отсюда следует, что прогрессивность мето- 
дов`и средств должна оцениваться по степени удовлетворения 
этому условию. Чем выше результаты и ниже затраты, тем прогрес- 
сивнее методы и средства. И наоборот, если они не обеспечивают 
выполнение данного условия, то клы и средства не могут быть 
признаны прогрессивными. Из этого вытекает необходимость выяс- 
нения условий, в которых те или иные средства и методы обеспе- 
чивают высокую эффективность производства. Иначе · говоря, 
нужно установить сферы экономически эффективного использова- 
ния методов и средств рокада Поясним это положение 
примером. 

На рис. 8 изображены кривые, описывающие изменение удель- 
‚ных приведенных затрат № (руб./год), приходящихся на 1 м? 
площади покрытия при технологической операции серебрения. 
При осуществлении этой .операции с помощью разного техноло- 
гического оборудования наблюдается существенное различие 


1 В дальнейшем изложении в целях сокращения вместо термина «технико- 
экономический уровень методов и средств производетва» применяется термин 
«уровень». 
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ь я 


в этих затратах. Точки пересечения кривых отделяют экономиче- 
ски эффективные сферы применения оборудования различных 


р , 01 

типов (на рисунке заштрихованы). Например, ванны Н-97 54 
= ; 

‘экономически целесообразно применять при годовой программе М, 

не превышающей 2,5 тыс. м?/год, гальваноавтомат АГ-32 — от 


д. 
и А 
15 


1 
13 
12 р 


п} 


5 0,0 280 30,0 М 


Рис. 8. Изменение удельных приведенных годовых затрат, приходящихся на 1 м? 
илощади покрытия, при технологической операции серебрения, осуществляемой 
разными средствами: 


І — ваины типа н-97 21; ІІ —гальванбавтомат типа АГ-32; 111 — гальваноавтомат 
типа АГ-24 ; 


2,5 до 10 тыс. м/год, гальваноавтомат АГ-24 — свыше 
10 тыс. м?/год. Следовательно, если АГ-24 применять для серебре- 
ния при других размерах производства, его нельзя признать 
прогрессивным, так как при этом резко возрастают затраты, свя- 
занные с его применением. р 

Таким образом, речь идет о так называемой «критической» 
программе производства изделий. К. М. Великанов пишет: «Рас- 
чет критической программы производства позволяет четко разгра- 
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ничить области экономически эффективного применения сопостав- 
ляемых технологических способов и средств механической обра- 
ботки деталей. Эти области характеризуются минимальными и 
максимальными пределами годового выпуска деталей, при кото- 
рых применение данного способа и средства изготовления их 
обеспечивает по сравнению с другими средствами относительно 
меньшие затраты» [17]. Нам представляется, что области эконо- 
мически эффективного применения методов и средств могут быть 
определены не только для механической обработки деталей, но 
и для всех основных методов и средств, применяемых в производ- 
стве. Необходимо выяснить, например, в каких условиях эффек- 
тивно применять ту или иную систему оперативно-производствен- 
ного планирования, или когда выгоднее применять групповую 
поточную линию, или в каком случае эффективнее применять тех- 
нологический принцип специализации участка и т. п. 

Определив области эффективного применения тех или иных 
методов и средств производства, можно оценить прогрессивность 
этих методов и средств. Под прогрессивностью мы, таким образом, 
понимаем соответствие эксплуатационно-технических параметров 
методов и средств производства значениям, обусловленным обла- 
стями их экономически эффективного применения. Отнесение 
методов и средств к разряду прогрессивных производят на основе 
эталонов прогрессивности. Такие эталоны должны быть разра- 
ботаны отдельно для применяемых средств производства, техно- 
логии производства, организации и управления производством. 
Эталоны представляют собой описания прогрессивных методов и 
и средств для различных условий производства: масштабов вы- 
пуска изделий, среднегодовых темпов обновления продукции, 
уровня специализации производства и других показателей, харак- 
теризующих условия производства, в которых экономически целе- 
сообразно применение этих методов и средств (табл. 51). 

Эталон технологического оборудования дифференцируется по 
классам изготовляемых изделий. В качестве изделий могут высту- 
пать как отдельные детали, так и. сборочные единицы: сборки, 
узлы, блоки и т. п. Для каждой группы ‘изделий определяются 
наиболее характерные виды производства, в которых осуществ- 
ляются определенные виды работ и технологические операции 
по изготовлению этих изделий. Для каждой типовой технологиче- 
ской операции рассчитываются технико-экономические показатели 
технологического оборудования, такие, как производительность 
оборудования, удельные приведенные затраты на единицу изго- 
товляемых с помощью этого оборудования изделий и его стоимость. 
Определяют модели оборудования, которые обладают соответ- 
ствующими конкретными характеристиками. Затем устанавливают 
условия производства, в которых применение этих моделей яв- 
ляется наиболее эффективным, т. е. для различных условий про- 
изводства выявляют значения технико-экономических показателей 
применения оборудования, в наибольшей степени соответству- 
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Таблица 51 


Эталон .прогрессивности технологического оборудования. 
Вид производства: электролитические и химические покрытия; вид работ: 
нанесение покрытий 


Значения показателей для масштабов годового 


Технико-эконо- производства, тыс. м? покрытий в год 


мические 

показатели 
оборудования, 
применяемого 
на данной 
операции 2,5 7,0 10,0 50,0 60,0 70,0 


Серебренне 


Цинковаине 


2,5 7,0 10,0 50,0 60,0 70,0 


Максимальная 2,8 11,0 74,0 7,0 70,0 148,0 
годовая про- 

изводитель- 

ность, 

тыс. м/год 
Оптовая цена 0,59 30,0 60,0 0,3 1 40,0 50,0 
единицы обо- . 

рудования, 

тыс. руб. 


Тип, модель Н-97 — | АГ-32 АГ-24 | Стацио- | АГ-35 АГ-37 
оборудования . 04 нарная 
ванна 


ющие этим условиям. Эти значения показателей‘ вносятся в эта 
лоны. А 

С помощью. таких эталонов можно установить области эффек- 
тивного применения оборудования для данной технологической 
операции. Если применяемое в производстве оборудование обла- 
дает теми же характеристиками и применяется в тех же усло- 
виях, что и оборудование, указанное в эталоне, то его относят 
к категории прогрессивного. Если же в производстве для данной 
технологической операции применяется оборудование с резко 
отличающимися характеристиками или условия, в которых при- 
меняется оборудование, не соответствуют эталонным, оно не мо- 
жет быть отнесено `к категории прогрессивного. 

Таким образом, появляется возможность определить долю 
‚ прогрессивного оборудования в общем количестве установленного 
на предприятии оборудования. Этот показатель можно рассчиты- 
вать как по отдельным видам работ, видам производств, предприя- 
тию в целом, так и для отдельных классов изделий и стадий про- 
изводственного процесса (изготовления деталей, сборки узлов и 
агрегатов и т. п.). Показатель уровня технологического оборудо- 
вания изменяется от 0 до 1. С помощью этого показателя можно 
производить сравнение степени прогрессивности различающихся 
по условиям производств, так как само понятие прогрессивности 
связано с учетом этих условий. Нормирование такого показателя 
чрезвычайно упрощено: для всех видов производств и предпри- 
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ятий нормативный показатель уровня технологического оборудова- 
ния должен быть равен единице. Это положение обусловлено тем, 
что оборудование всегда должно использоваться в экономически 
эффективных областях. 

По аналогии с эталоном прогрессивности технологического 
оборудования разрабатываются эталоны прогрессивности техноло- . 
гии производства, а также эталоны прогрессивности методов и 
средств организации производства; применяющихся в отдельных 
производственных подразделениях предприятия и на предпри- 
ятии в целом. 

Уровень технологии производства определяется таким же 
показателем, как и уровень технологического оборудования: 
удельным весом прогрессивных методов и средств в общем объеме 
технологичёских приемов и методов, применяемых при изготовле- 
нии изделий данного класса. При этом за общий, объем технологи- 
ческих приемов и методов принимается количество наименований 
этих приемов и методов, указанных в эталоне и применяющихся 
на данном предприятии. Например, по данному виду работ ука- 
зано 25 различных приемов и методов, в том числе 20 применяется 
на предприятии. Эти 20 методов и принимаются в качестве пока- 
зателя общего объема приемов и методов. Допустим, что из этих 
20 приемов 16 в соответствии с эталоном отнесены к разряду про- 
грессивных, тогда показатель уровня технологии производства 
по.данному виду работ определится как 16: 20 = 0,8. Следо- 
вательно, и этот показатель изменяется от 0 до 1. Норматив 
уровня технологии производства, так же как и норматив уровня 
технологического оборудования, для всех видов в и 
предприятий должен быть равен единице. 

Показатель уровня организации производства внутри цеха, 
участка или иного производственного подразделения определяется 
аналогично показателю оценки уровня технологии производства. 

Специфика методов и средств организации и управления про- 
изводством в масштабе предприятия требует выделения этой 
группы методов и средств` в самостоятельный эталон. Однако 
принцип количественной оценки уровня системы общезаводской 
организации производства остается тем же, что и в остальных 
случаях. 

Таким образом, с помощью системы эталонов прогрессивности 
методов и средств, применяющихся в производстве, можно опре- 
делить по каждой системе: технике производства, технологии 
производства, внутрицеховой организации производства, обще- 
заводской организации и управлению производством — показа- 
тели уровня. Эти показатели будут характеризовать разные явле- 
ния, но они имеют одинаковый экономический смысл — удельный 
вес прогрессивных методов и средств в общем объеме применя- 
ющихся методов и средств производства. Поэтому становится воз- 
можным свести эти показатели в единый показатель уровня 
производства предприятия. · 
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‚ Критерий прогрессивности методов и средств единый: эффек- 
тивная область их применения. Следовательно, применение любого 
метода и средства, признанного прогрессивным, приводит к повы- 
шению эффективности производства. 

Естественно, не все методы и средства вносят «одинаковый 
вклад» в дело повышения эффективности предприятия. Однако 
трудно сказать, какое средство или метод оказывает решающее 
воздействие на результат деятельности предприятия: организация 
ли рациональной транспортно-складской схемы предприятия или 
применение прогрессивных технологических процессов сборки и 
настройки отдельных узлов изделий. Могут быть проведены ста- 
тистические исследования влияния различных факторов на резуль- 
таты деятельности предприятия. В ходе этих исследований полу- 
мают коэффициенты регрессии различных факторов на результаты. 
Однако такие исследования могут дать лишь общие представления 
ю характере тенденций, проявляющихся при большом количестве 
наблюдений, например, в целом по отрасли. Воздействие же 
этих факторов в условиях каждого предприятия настолько спе- 
цифично, что ценность таких исследований пропадает, как только ` 
мы применим их результаты к конкретным предприятиям. Таким 
образом, можно считать, что повышение доли прогрессивных 
методов и средств любой подсистемы ведет, в конечном итоге, 
к повышению эффективности производства. Следовательно, необ- 
ходимо стремиться к наиболее полному внедрению в артар 
методов и средств, указанных в эталонах. 

Как говорилось выше, эталоны разрабатываются по каждому 
виду работ, элементу внутрицеховой и общезаводской организа- 
ции производства. По каждому эталону может быть получен свой 
показатель, характеризующий уровень по каждой подсистеме. 
Уровень вида работ характеризуется двумя показателями: уров- 
нем технологического оборудования и уровнем технологии про- 
изводства. Уровень вида производства характеризуется тремя 
показателями: уровнями оборудования, технологии и внутрицехо- 
вой организации производства. Уровень предприятия — четырьмя 
показателями: уровнями оборудования, технологии, внутрицехо- 
вой и общезаводской организации производства. 

Таким образом, в результате оценки может быть получено 
значительное количество частных показателей, имеющих одинако- 
вый экономический смысл. 

Какая же средняя величина может быть принята для получе- 
ния единых показателей по видам работ, видам производств, про- 
изводственным подразделениям и предприятию в целом? 

Средняя арифметическая взвешенная величина в наибольшей 
степени удовлетворяет задачам исследования. Однако возникает. 
вопрос о природе весов для взвешивания частных показателей. 
Выше говорилось, что лучшим вариантом таких весов были бы 
какие-то коэффициенты, характеризующие значимость того или 
иного частного показателя с точки зрения его влияния на эффек- 
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тивность производства. Но ведь такими показателями, характе- 
ризующими эффективность того или иного метода (средства), 
являются коэффициенты сравнительной экономической эффектив- 
ности, представляющие собой отношение эффекта к затратам, 
вызвавшим этот эффект. Принцип, положенный в основу построе- 
ния эталонов прогрессивности, позволяет определить такие коэф- 
фициенты при нахождении эффективных сфер применения того · 
или иного метода (средства). Действительно, если выбор эффек- 
тивных сфер применения методов и средств происходит на основе 
минимизации приведенных годовых затрат, то при этом возникает 
необходимость в той же самой информации, что и для расчета 
коэффициентов эффективности. Таким образом, в качестве весов 
при определении средней арифметической взвешенной могут быть 
использованы расчетные коэффициенты сравнительной экономиче- 
ской эффективности прогрессивных методов и средств. Эти коэф- 
фициенты должны ‘быть указаны непосредственно в эталонах. 

В общем виде показатель технико-экономического уровня 
средств и методов производства может быть определен по формуле 
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где т, — показатель уровня системы (вида производства, цеха, 
участка, класса изделий, предприятия, технологического обору- 
дования, технологии производства, внутрицеховой организации 
производства, общезаводской организации производства); і, — 
частный показатель уровня і-й подсистемы, входящей в оценивае- 


мую систему; &; — средневзвешенная величина расчетного коэф- 
фициента эффективности средств, включенных в эталоны по і-й 
подсистеме; $ — количество подсистем, входящих в оцениваемую 
систему. 

С помощью данного показателя можно оценивать уровень как 
отдельных частей производства, так и всего производства в целом. 
Например, можно оценить уровень технологического оборудова- 
ния, применяемого в литейном производстве данного предпри- 
ятия, или уровень всего литейного производства. Можно оценить 
и уровень отдельных подсистем в масштабе всего предприятия, 
например уровень технологии производства предприятия, или 
уровень всего применяемого на предприятии оборудования. 
Кроме того, появляется возможность оценить уровень производ- 
ства отдельных классов изделий, отдельных стадий технологиче- 
ских процессов, отдельных агрегатов и узлов, входящих в состав. 
изготовляемых предприятием изделий, что особенно важно при 
анализе уровня действующего децентрализованного производства 
и проектируемых специализированных . предприятий. | 
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Таким образом, с помощью данного показателя можно анали- 
зировать уровень производства в самых разнообразных аспектах 
и направлениях как в масштабе отдельных частей предприятия, · 
так и в масштабе предприятия и отрасли производства. 

Результаты анализа служат исходной базой для разработки 
плана технического развития ЗВЕР аини отрасли машинострои- 
тельного производства. | 

Разработка такого плана осуществляется в три этапа. На 
первом этапе, используя результаты прогноза производственного. 
профиля формируемой отрасли, определяют условия производ- 
ства, в которых ‘будут функционировать предприятия отрасли. 
На втором этапе с помощью эталонов прогрессивности определяют 
состав методов и средств производства, которые в наибольшей 
степени отвечают этим условиям. На третьем этапе разрабатывают 
план организационно-технических мероприятий, обеспечивающий 
оснащение предприятий формируемой отрасли прогрессивными 
методами и средствами производства, определяют потребности 
отрасли в различного рода ресурсах, рассчитывают главные тех- 
нико-экономические показатели плана, определяют последова- 
тельность его реализации. | 

Состав прогрессивных методов и Средств производства, кото- 
рыми должны быть оснащены предприятия отрасли, удобнее 

определять с помощью сводных таблиц областей экономически 
° эффективного применения этих методов и средств. Пример сводной 
таблицы технологического оборудования, применяемого для не- 
которых металлозаготовительных операций, приведен в табл. 52. 
Жирными линиями выделены границы областей экономически 
эффективного применения оборудования. С помощью этой таб- 
лицы можно решать задачи двоякого типа: по известному профилю 
и размеру сечения заготовки, а также по известной годовой про- 
грамме выпуска этих заготовок определить модель станка, приме- 
нение которого обеспечит минимум удельных приведенных за- 
трат на одну заготовку по сравнению с другими взаимозаменяе- 
мыми моделями станков; по известной модели станка определить 
наиболее эффективные условия его применения, т. е. размеры и 
профиль заготовки и величину годовой программы. 

Например, известно, что в заготовительном производстве 
необходимо в течение года изготовить порядка 35—40 тыс. шт. 
заготовок из горячекатаной квадратной стали, со стороной ква- 
драта от 100 до 200 мм. На пересечении соответствующих строки 
и графы таблицы находим, что для этих целей экономически целе- 
сообразно использовать анодно-механический станок 4А822. Рас- 
четы показали, что в этом случае удельные приведенные затраты 
на одну заготовку будут минимальными по сравнению с вариан- 
тами применения для этих же целей станков 8667 и 8545 и соста- 
вят 0,10 руб.Лит. Или; например, известно, что на предприятии 


в заготовительном производстве имеется ленточно-отрезной ста- 
нок 8545. а 
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Таблица 52 


Сводная таблица областей экономически эффективного применения 
технологического оборудования для заготовительных операций , 


Модели станков, применение которых обеспе- 
чивает минимальные удельные приведенные 
затраты на нзготовление одной заготовки, 

Профиль и размер при годовой программе (в тыс. шт.) 

сечения отрезаемой заготовки З 


от 5 от 10 от 20 от 30 40 
до 5 до 10 до 20 до 30 до 40 | СВ. 
Сталь угловая равнобо- | 872М | 872М 


кая, № профиля от 5 до 8 


до 12,5 БИРБИ ТЕБИ |5 | Ба 10 о 


872М | 872М 


1,5 1,5 1,5 


Сталь горячекатаная круг- 


То же, № профиля от 8 872М | 872М 
лая, днаметром от 30 до 60 мм | 


То же квадратная, со сто- 
роной квадрата от 30 до 60 мм 


То же круглая, днаметром | 872М | 872М | 872М | 1КЗ7 | 1КЗ7 | 1К37 


| от 60 до 100 мм 1,5 1,5 1,5 7,5 7,5 7,5 


Сталь горячекатаная ква- | 872М | 872М | 8240 | 8240 | 8240 | 8240 | 


дратная, со стороной квадра- 7,5 1,5 |710,0 10,0 10,0 10,0 
та от 60 до 100 мм . у 


То же круглая, диаметром | 872М | 1К625 | 1Кб25 | 111365 | 111365 | 11365 
от 100 до 200 мм 1,5 | 100 | 100 | 13,0 | 13,0 | 130 


То же квадратная, со сто- | 8545 | 8545 | 8545 | 8667 | 4А822 | 4А822 
роной квадрата от 100 до | 30 |3,0 | 3,0 | 100 | 26,5 | 965. 
200 мм Ч 3 
ЕН НЕЕМИЫЕ т 
То же круглая, диаметром | 8545 .| 8545 | 8567 | 8667 | 44822 | 448292 
от 200 до 500 мм 3,0 3,0 | 10,0 | 10,0 | 26,5 | 26,5 


Примечание. В знаменателе указана мощность установлеиных на дан- 
ном станке электрических двигателей в кВт. 


У 
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С помощью табл. 52 можно определить условия, обеспечива- 

ющие наибольшую экономическую эффективность его примене- 
ния. Эти условия, как видно из таблицы, возникают тогда, когда 
станок используется для получения заготовок из квадратной 
горячекатаной стали со стороной квадрата от 100 до 200 мм в ко- 
личестве до 20 тыс. шт./год или заготовок из круглой горячека- 
таной стали диаметром от 200 до 500 мм в количестве до 
10 тыс. шт./год. 
о Построение подобных таблиц сопряжено с большим объемом 
вычислительных работ, поэтому целесообразно применять для 
расчетов ЭВМ. Так, для построения полной таблицы технологиче- 
ского оборудования, применяемого на металлозаготовительных 
операциях, было разработано 42 частных эталона. Их разработка 
проведена следующим образом: 

все изделия металлозаготовительного производства сгруппи- 
. рованы в технологически однородные группы (ТОГ) по при- 
знакам общности вида материала, его профиля и. размеров по- 

‚  перечного сечения, классу точности . заготовок; 

выявлены типы (модели) технологического оборудования для 
каждой ТОГ, проведена группировка оборудования по назначе- 
нию и производительности (в шт. заготовок); 

рассчитаны удельные приведенные затраты на отрезку одной 
заготовки для ряда программ, выявлены критические программы, 
разделяющие экономически эффективные области применения 
взаимозаменяемого оборудования. 

Сводные таблицы областей экономически эффективного приме- 
нения технологич ского оборудования позволяют выявить более 
общие закономерности изменения экономической эффективности 
в зависимости от условий производства. Если в сводную таблицу 
"вместо моделей станков поставить, например, мощность уста- 
новленных на этих станках электродвигателей в кВт (табл. 52), 
то можно заметить, что по мере роста программы выпуска заго- . 
товок эта мощность возрастает. Иначе говоря, по мере увеличения. 
количества выпускаемых заготовок той или иной технологически 
однородной группы становится экономически эффективным при- 
менение более мощного оборудования. Кроме того, из таблицы 
также видно, что области экономически эффективного примене- 
ния более мощного оборудования расширяются по мере увеличе- 
ния габаритов заготовок. Отсюда можно сделать следующий вывод: 
‚расширение областей экономически эффективного применения 
мощного заготовительного оборудования (от 7,5 кВт до 10,0 кВт 
и выше) происходит по мере увеличения габаритов заготовок 
и увеличения размеров их годового выпуска. Наиболее мощное 
оборудование (26,5 кВт и выше) экономически эффективно при- 
менять для изготовления крупных заготовок (диаметром от 100 мм 
‘и выше) в больших количествах (от 30 тыс. шт./год и более). 

Аналогичный анализ должен быть произведен для всёх видов 
технологического оборудования и других методов и средств, что 
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позволит, в конечном итоге, разработать общие рекомендации 
по экономически эффективному использованию этих методов и 
средств в зависимости от условий производства. 

Итак, предлагаемый подход к анализу и оценке технико-эко- 
номического уровня применяемых в производстве методов и 
средств позволяет: 

‚ определять с достаточно высокой степенью детализации степень 
совершенства методов и средств, применяемых при выполнении 
отдельных технологических операций, видов работ, а также 
методов и средств, применяемых в отдельных производствах, 
‚подразделениях, предприятиях; 

‚сопоставлять уровни родственных производств на разных 
предприятиях, выявлять наиболее отсталые производства в Вр 
делах одного предприятия; 

выявлять резервы повышения уровня на предприятиях и их 
отдельных производственных подразделениях; 

выбирать конкретные пути и способы дальнейшего повышения 
уровня производства как по отдельным технологическим процес- 
сам, видам работ, производственным подразделениям, так и по 
предприятию .и отрасли производства в целом; 

‚ оценивать экономические последствия изменения уровня про- 
изводства в зависимости от изменения условий производства; 

определять степень активности руководства отдельных пред- 
приятий и отраслей в работе по повышению уровня производства. 

`° Анализ и количественная оценка уровня методов и средств 
. производства становится непременным условием формирования 
прогрессивной производственной структуры создаваемых отрас- 
левых комплексов. 


11. ГРАНИЦЫ ОТРАСЛЕВЫХ М 
ПОДРАЗДЕЛЕНИЙ МАШИНОСТРОЕНИЯ . 


Из определения понятий отраслей производства, подотраслей 
и отраслей промышленности (гл. 1) вытекает, что одним из глав- 
ных показателей принадлежности к той или иной ступени отрасле- 
вой дифференциации является масштаб производства. Отрасль 
производства отличается от вида производства главным образом 
масштабами производства. Подотрасль промышленности превра- 
щается в отрасль промышленности, достигнув определенных мас- 
штабов производства и т. п. Следовательно, возникает необходи- 
мость определения некоторых «критических» масштабов, отделя- 
ющих друг от друга различные ступени (с учетом всех других 
факторов, о которых говорилось выше), своеобразных минимально 
допустимых, максимально допустимых размеров отраслей про- 
изводства, подотраслей и отраслей промышленности. Эти размеры 
определяют своего рода границы соответствующих подразделений. 

Понятие границ отраслевых подразделений весьма условно. 
Его можно было бы определить как границы некоторых интерва- 
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лов объемов продукции, в пределах которых экономически целесооб- 
разно функционирование определенной производственной струк- 
туры и соответствующего ей органа управления. Например, ниж- 
ней границей отрасли производства, по-видимому, можно считать 
такие объемы продукции, при которых становится экономически 
целесообразным создание производственного или научно-производ- 
ственного объединения как обособленной административно-про- 
изводственной единицы с соответствующим органом управления. 

Соответственно, верхней границей отрасли производства ста- 
новится такой объем продукции, при котором дальнейшее суще- 
ствование производственного объединения в рамках сложившейся 
производственной структуры нецелесообразно, так как внутри 
этого объединения некоторые виды производств превратились. 
в отрасли производства и требуют выделения в самостоятельные 
административно-производственные единицы. Например, в составе 
некоторых объединений по производству средств телефонной 
связи длительное время находились предприятия, выпускающие 
реле. В определенный момент развития, при достижении «крити- 

ческих» объемов продукции, .релейное производство перерастает 
_ рамки вида производства, превращается в самостоятельную отрасль 
производства и требует обособления в отдельное научно-производ- 
ственное объединение по производству реле. 

Проблема определения таких границ чрезвычайно сложна, 
ибо может быть решена только на основе глубокого комплексного 
технико-экономического анализа влияния многочисленных фак- 
торов, не все из которых поддаются количественному выражению. 
Поскольку подразделения различных ступеней отраслевой диффе- 
ренциации характеризуются разными признаками, в основу опре- 
деления минимально допустимых, оптимальных, максимально 
допустимых размеров этих подразделений должны быть положены 
как общие, так и специфические, ‚присущие данной ступени прин- 
ципЫ. 

Если отрасль производства призвана повысить эффективность 
общественного производства за счет широкого применения и наи- 
более полного использования высокопроизводительного оборудо- 
вания и прогрессивных технологических процессов, то, очевидно, 
минимально допустимый размер производства этой отрасли дол- 
жен обеспечивать в первую очередь реализацию именно этих 
возможностей. В то же время минимально допустимый размер 
подотрасли и отрасли промышленности должен обеспечивать 
возможность эффективного управления промышленностью и на- 
родным хозяйством. Это, естественно, не означает, что при опре- 
делении минимально допустимого размера отрасли производства 
не должны учитываться вопросы управляемости отраслевым ком- 
плексом. При определении таких размеров для отраслей и подот- 
раслей промышленности должны обязательно учитываться вопросы 
всемерного расширения сферы эффективного использования про- 
грессивных методов и средств производства. 
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Рассмотрим некоторые общие условия определения границ 
отраслевых подразделений машиностроения. 

Исследование экономических закономерностей специализации 
и отраслевой дифференциации производства (гл. Ги П) приводит 
к выводу, что формирование отраслевых подразделений различ- 
ных ступеней происходит двояко. В одним случаях отраслевая 
дифференциация сопровождается специализацией производства 
внутри отрасли. Тогда формируемая отрасль представляет собой 
комплекс, систему комплектующих и сборочных специализиро- 
ванных предприятий,. которые совместно выпускают конечную 
продукцию (например, автомобилестроение, ` самолетостроение 
ит. п.). В других случаях процесс отраслевой дифференциации, не 
сопровождающийся одновременной специализацией предприятий 
внутри отрасли, приводит к созданию конгломератов универсаль- 
ных предприятий, каждое из которых выпускает конечную про- 

дукцию (например, отрасль «производство бытовых приборов 
и машин» — 13 540). 

По-видимому, логично было бы предположить, что методоло- 
тия определения границ для «отраслей-комплексов» и «отраслей- 
конгломератов» должна быть различной. 

Рассмотрим некоторые основные положения методологии опре- 
деления границ отраслей-комплексов. 

Отрасль-комплекс представляет собой систему комплекту- 
ющих производств, специализированных на изготовлении от- 
дельных частей сложного продукта, и сборочных производств, 
специализированных на выпуске этого продукта. Входящие в та- 
кой отраслевой комплекс производства обладают внутрипроизвод- 
ственными связями, обусловливающими производственную. струк- 
туру комплекса *. 

Каждое из входящих в состав комплекса производств обладает 
производственно-технологической спецификой, оснащено опре- 
деленным комплектом технологического и вспомогательного. обо- 
рудования и другими элементами производственных фондов. 
В зависимости от масштабов производства это оборудование может 
‚ иметь различные производительность, степень автоматизации и 
специализации, следовательно, и различную стоимость. Анало- 
гично и другие элементы производственных фондов могут разли- 
чаться своей стоимостью. Эксплуатационные расходы каждого 
специализированного производства также различаются под влия- 
нием производственной специфики и в зависимости от масштабов 
производства. 

Кроме комплектующих и сборочных производств, выпуска- 
ющих готовый ‘продукт и его части, в состав отраслевого комплекса 
’ должны входить объекты общекомплексного характера. К ним, 

\ Е" ` 


1 «Отрасли-комплексы» представляют собой, как правило, новые образова- 
ния. В отличие от них «отрасли-конгломераты» вновь возникают значительно 
реже. 
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прежде всего, необходимо! отнести подразделения, формирующие 
научно-техническую политику отрасли (НИИ, КБ, проектные 
организации и т. п.), органы управления отраслью, обслужива- 

ющие и вспомогательные хозяйства и т. д. Для создания и функ- 
° ционирования таких подразделений требуются капитальные вло- 
жения и эксплуатационные расходы. 

Следовательно, затраты, связанные с образованием и функ- 
ционированием отраслевого комплекса, разделяются на две ка-- 
тегории: 

А 1) затраты, связанные с образованием и функционированием: 
комплектующих и сборочных производственных подразделений; 
по изготовлению отдельных частей продукта и его сборке; 

2) затраты, связанные с образованием и функционированием 
подразделений общеотраслевого (общекомплексного) характера. 

Различия в затратах обеих категорий проявляются как по 
капитальным вложениям, так и по и эксплуатационным расходам. 
. Анализ, направлений капитальных вложений, проведенный по» 
материалам комплекса, включающего более 20 машиностроитель- . 
ных предприятий, показывает, что на развитие комплектующих 
и сборочных производств за десятилетний период было направлено. 
52,4% всех капитальных вложений, на развитие объектов обще- 
. комплексного характера — 47,6% средств. 

Эксплуатационные расходы, связанные с функционированием 
объектов первой группы, составляют примерно 90%, а второй 
группы — 10% всех эксплуатационных расходов комплексов. 
(табл. 53). Кроме различий в абсолютной и относительной вели- 
чинах затрат, имеются различия и в характере их изменений. 
в зависимости от изменения масштабов производства. 

В работе [49] было показано, что удельные приведенные затраты 
первой категории, приходящиеся на единицу выпускаемой про- 
дукции, по мере увеличения количества продукции отдельного: 
производства уменьшаются. Это уменьшение, как правило, про- 
исходит гиперболически. Изменение же затрат второй категории, 
по-видимому, не может характеризоваться гиперболой, ибо оно- 
зависит не только`от масштабов производства определенной про- 
дукции, но и в значительной мере от качественного состава этой 
продукции. Изменение свойств продукции сопряжено обычно» 
с увеличением затрат на научно-исследовательские и проектно- 
конструкторские работы. Так, например, исследования показы-. 
вают, что затраты на разработку электронно-вычислительных . 
машин малого класса по мере перехода от поколения к поколению. 
растут. Если затраты на разработку ЭВМ первого поколения 
принять за единицу, то на разработку ЭВМ второго поколения 
они вырастут в 3,85 раза,.на ЭВМ третьего поколения — при- 
мерно в 10 раз и четвертого поколения — примерно в 40 раз. 

С ростом масштабов производства продукции в отраслевом 
комплексе научно-исследовательские и проектно-конструкторские- 
подразделения расширяются. При этом темпы роста затрат на 
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научные исследования значительно опережают темпы роста объемов 
производства. Произведенные нами расчеты по материалам ЦСУ 
[69] показывают, что вся продукция промышленности СССР за 
период 1940—1972 гг. выросла в 13,7 раза, а затраты на научно- 
исследовательские работы из государственного бюджета и дру- 
их ры за этот же период выросли в 43,5 раза [69, с. 49, 
483 |. 


Таблица 53 
Структура эксплуатационных расходов 


Доля расходов (% от 
общей суммы), 
связанных с функцио- 
нированием 


Статьи затрат произ- 
водств, объектов 
образую- |общекомп- 
щих от- | лексного 
раслевой | значения 
комплекс 


Совершенствование кон- 0,5 4,5 
струкции изделий и техноло- 
гии их производства 


Управление производ- 2,5 4,5 
ством у 

Содержание технологиче- 6,0 — 
ского оборудования : 

Содержание зданий и со-| „ 2,5" 0,5 

5 оружений 

Складирование, хранение, 3,5. 0,5 
перемещение К 

Прямые производствен- 75,0 — 


ные расходы ; 


Ито гол 90,0 10,0 


Поскольку затраты на научно-исследовательские и опытно- 
конструкторские работы, связанные с совершенствованием кон- 
струкции изделий и технологии их производства, составляют при- 
мерно: половину всех общекомплексных эксплуатационных рас- 
ходов (табл. 53), и.эти расходы, в свою очередь, определяют 
величину годовых приведенных затрат общекомплексного назначе- 
ния, можно ожидать, что по мере роста масштабов производства 
общекомплексные затраты будут увеличиваться. 

Таким образом, различия в составе и характере динамики 
затрат рассмотренных категорий свидетельствуют о необходи- 
мости их разграничения при анализе экономической эффектив- 
ности отраслевых комплексов с разными размерами производствен- 
ных мощностей. Е р . 
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Рассмотрим состав затрат обеих категорий. 
Капитальные вложения первой категории (К!) могут быть 
определены по формуле 


т 


где п — количество’ комплектующих и сборочных производств, 
образующих отраслевой комплекс; т — количество направлений 
капитальных вложений; К,; — капитальные вложения ]-го на- 
правления в і-е производство, тыс. руб. 

Капитальные вложения второй категории (Ки) можно рас- 
считать по формуле 


Ки, Р Я (34) 


к= К = (35) 


-/9=1 |1 


где 2 — количество объектов общекомплексного назначения; Ко;— 
капитальные вложения в 9-й объект ј-го направления, тыс. руб. 

Эксплуатационные расходы первой и второй категорий (Е!, 
ЕП) могут быть соответственно определены по формулам: 


= с», (36) 
1=1%=1 


где р — количество элементов затрат; С‚, — величина текущих 
затрат по ү-му элементу в і-м виде производства, тыс. руб./год; 


Е! = у у в (37) 
4=1 ү=1 
где Соу — величина текущих затрат по тү-му элементу в 4-м 
объекте общекомплексного назначения, тыс. руб./год. 

Вычислив К!, КИ, Е!, ЕП как затраты, необходимые для 
° образования и функционирования отраслевого комплекса, можно 
перейти ‘к определению нижней границы отрасли — минимально 
допустимого размера производственной мощности отраслевого 
комплекса. 

Как было показано в предыдущих главах, то или иное под- 
разделение. общественного производства, достигнув минимально 
допустимого размера производственной мощности, переходит на 
новую ступень отраслевой дифференциации, т. е. в новое каче- 
ственное состояние, характеризуемое определенным уровнем эко- 
номической эффективности производства. 

Продолжая наращивать масштабы производства, определяе- 
мые народнохозяйственной потребностью в продукции отрасле- 
вого комплекса и имеющимися в распоряжении отрасли ресур- 
сами, подразделение общественного производства достигает опти- 
‚мальных размеров, обеспечивающих максимальную для данной 
ступени эффективность производства, т. е. минимум совокупных 
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народнохозяйственных затрат на удовлетворение потребности 
народного хозяйства в продукции отрасли на данной ступени 
отраслевой дифференциации. 

Таким образом, минимально допустимый размер производства 
отраслевого комплекса еще не обеспечивает минимума совокупных 
затрат на удовлетворение потребности народного хозяйства в про- 
дукции отрасли, возможного на данной ступени отраслевой диффе- 
ренциации. Он лишь представляет собой такой объем производства, 
начиная от которого эти затраты ‘достигают качественно нового 
уровня по сравнению с предыдущей ступенью. Следовательно, 
методология определения минимально допустимых размеров про- 
изводства отличается от методологии оптимизации этих размеров. 

Предлагаемые в литературе целевые функции для оптимизации 
размеров производства, как правило, представляют собой мини- 
мум годовых приведенных затрат. Однако эти функции не могут 
быть применены для определения минимально допустимого раз-‘ 
мера производства. Минимально допустимый размер еще не 
позволяет применить самые эффективные организационно-техни- 
ческие решения, а: следовательно, и не может обеспечить дости- 
жения минимальных народнохозяйственных затрат, соответству- 
ющих данной ступени отраслевой дифференциации. 

Основными факторами, определяющими переход на качест- 
венно · новый уровень народнохозяйственных затрат, связанных 
с образованием и особенно функционированием отраслевого ком- 
плекса, являются расширение и углубление, внутрикомплексной 
специализации и обусловленного ею расширения и углубления 
внутрикомплексного кооперирования. 

Практика показывает, что при экономическом и администра- 
тивно-хозяйственном обособлении того или иного отраслевого 
комплекса в первую. очередь усиливаются внутрикомплексные 
кооперированные связи.:Так, например, создание крупного отрас- 
левого комплекса, каким является Ленинградское оптико-меха- 
ническое объединение (ЛОМО), привело к увеличению количества 
крупных объединенных специализированных производств более 
чем в четыре раза [79], удельный вес рабочих, занятых в специа- 
лизированных производствах, в общей численности рабочих вырос 
с 25,4% до 69,8%, т. е. почти в три раза. Эти организационно-тех- 
нические мероприятия по углублению специализации производ- 
ства позволили получить ежегодную экономию эксплуатационных 
расходов около 3,6 млн. руб. 

Экономическая эффективность ‘специализации производства 
в ЛОМО получена главным образом за счет значительного повы- 
шения уровня механизации и автоматизации производства. Напри- 
мер, создание специализированного производства деталей из пласт- 
масс . привело к комплексной механизации основных и-вспомо- 
гательных процессов. Уровень механизации труда рабочих в этом 
производстве вырос на операциях прессования с 50% до 90%, 
на литейных работах —с 60% до 90%, на зачистке деталей — 
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с 30% до 55%, на складских работах —с 20%: до 80% [21]. 
Следовательно, в этом производстве были достигнуты такие раз- 
меры, которые обеспечили эффективное использование произво- 
дительного оборудования, т. е., по меньшей мере, минимально 
допустимые: размеры производства. 

Однако не всякое увеличение объема кооперированных связей 
позволяет получить минимально допустимые размеры производ- 
ства и обусловленный ими экономический эффект. 

Нередко при создании производственных объединений органи- 
зуются специализированные производства, призванные удовле- 
творить собственные нужды объединения. Создаются специализи- 
рованные литейные производства, производства крепежных 
деталей, технологической оснастки и других изделий общемашино- · 
строительного применения. Кроме того, в масштабе объединения 
создаются централизованные производства отдельных оригиналь- 
ных или унифицированных деталей и сборочных единиц, которые 
потребляются внутри этого объединения. Однако создание таких 
производств не всегда сопряжено с получением высокой экономи- 
ческой эффективности по сравнению с децентрализованным произ- 
водством этих изделий. 

Причиной такого положения являются недостаточные размеры 
создаваемых централизованных производств, значительно отли- 
чающиеся от оптимальных мощностей. Так, на ленинградском 
станкостроительном объединении им. Я. М. Свердлова ‘создан 
участок крупного литья, специализированный на производстве 
отливок свыше 5 т каждая. Его производственная . мощность 
15,0 — 18,0 тыс. т литья в год [21]. Оптимальная производствен- 
ная мощность для таких изделий составляет 20—25 тыс. т в год 
[74]. В том же объединении ёсть специализированный цех по про- 
изводству точного стального литья для нужд объединения, мощ- 
ностью 240 т литья в год [21]. Оптимальный размер производ- 
ственной мощности для таких отливок в соответствии с нормами 
составляет 2—3 тыс. т литья в год [74], т.е. в 10 раз больше. 
Естественно, в таких мелких производствах невозможно экономи- 
чески эффективно использовать’ высокопроизводительную . тех- 
нику и прогрессивную технологию производства. 

Очевидно также и другое. ‘Современный уровень техники 
позволяет создавать технологическое оборудование, отличаю- 
щееся чрезвычайно высокой производительностью. Для того чтобы 
его использовать экономически эффективно, необходимо иметь 
крупные размеры производства, во много раз превышающие по- 
требности того или иного объединения, отрасли производства, а 
иногда и отрасли промышленности. Вместе с тем, создание таких 
крупных производств не всегда возможно в силу ряда причин. 
Поэтому было бы нереальным требовать при создании отраслевых 
комплексов обязательного достижения всеми общекомплексными 
производствами оптимальных размеров производственных мощ- 
ностей. Однако эти производства не могут обладать размерами, , 
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меньшими минимально допустимых, поскольку в этом случае 
невозможно обеспечить экономически целесообразное использо- 
вание прогрессивных методов и средств производства, что ставит 
под сомнение целесообразность создания самого комплекса. 

За минимально допустимый размер производственной мощ- 
ности отраслевого комплекса должно быть принято такое коли- 
чество продукции, которое обеспечивает возможность создания 
внутрикомплексных специализированных производств с разме- 
рами производственных мощностей не меньшими, чем минимально 
допустимые. Это означает, что, например, производственное объ- 
единение целесообразно создавать тогда, когда в результате его 
организации станет возможно образовать внутри него систему 
специализированных производств, каждое из которых превышает 
или равно по мощности.минимально допустимым размерам произ- 
водства. Это позволит экономически эффективно использовать 
прогрессивные методы и средства в этих специализированных 
производствах и приведет к ‘общему повышению экономической 
эффективности всего объединения. 

При технико-экономическом анализе целесообразности созда- 
ния некоторых ленинградских машиностроительных объединений 
такие расчеты проводились. Было установлено, что внутри этих 
объединений можно создать специализированные производства 
важнейших деталей, узлов, агрегатов для удовлетворения соб- 
ственных нужд объединений, превышающие минимально допусти- 
мые размеры производства. Опыт дальнейшей работы этих объеди- 
нений подтвердил эффективность этих м а про- 
ИЗВОДСТВ. 

Следовательно, первым условием формирования отраслевого 
комплекса является наличие потребности в продукции общеотрас- 
левого (общекомплексного) применения и соответствующих ре- 
сурсов, обеспечивающих возможность создания внутрикомплек- 
сных специализированных производств с мощностью, не меньшей 
минимально допустимой, т. е. 


П >9(=1,2,...;п), (38) 


где П; — потребность в изделиях общекомплексного. применения 
]-го вида, тыс. руб. (натуральных единиц или условно-натураль: 
ных единиц); ©; — минимально допустимый размер производ- 
‘ственной мощности по изготовлению изделий ј-го вида, в тех же 
единицах измерения; п — количество видов изделий общеотрас- 
левого (общекомплексного применения). 

Вместе с: тем требование соблюдения этого условия для всех 
производств может войти в противоречие с требованием соблю- 
дения внутрикомплексных пропорций. Объясняется это тем, 
что минимально допустимые размеры каждого производства могут 
различаться между собой. Проведенные расчеты дают различные 
значения минимально допустимых размеров некоторых комплек- 
тующих производств (табл. 54). 
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Таблица 54 
Минимально допустимые размеры производств некоторых комплектующих 


. изделий в зависимости от ступеней слециализации, тыс. шт. /год 


Нанменование нзделий Класс Вид а: 

Унифицированные модули с применением |` 80,0 600,0 1000,0 
дискретных радиодеталей 

Унифицированные микромодули этаже- 30,0 120,0 500,0 
рочного типа ў А 

Микромодули плоские 50,0 500,0 1000,0 

Гибридные интегральные микросхемы ча- — — 600,0 
стного применения і их 

Резисторы переменные проволочные 80,0 200,0 600,0 


Трансформаторы приборные 150,0 | 600,0 1500,0 


Поскольку мы рассматриваем «отрасль-комплекс» производств; 
выпускающих совместно готовую продукцию, необходимо выпол- 
нить второе ус̧ловие формирования отраслевого комплекса: соблю- 
дение внутрикомплексных пропорций между всеми кооперирую- 
щимися производствами, т. е. 


К.В; а К.В. ке». —= К.В, # (39) 


где К, — коэффициент пропорциональности; В, — производ- 
ственная мощность подразделения, выпускающего п-й вид про- 
дукции. Я аў 

Следующим этапом развития отраблевого комплекса при даль- 
нейшем увеличении потребности в продукции отрасли является 
достижение им оптимальных размеров производственной мощности 
(„-. На этом этапе достигается минимум годовых приведен- 
ных затрат, связанных с удовлетворением народнохозяйственной 


`потребности в продукции отраслевого комплекса. 


Вопросы оптимизации производственной структуры отрасле- 
вых комплексов подробно рассмотрены в работах В. Н. Щукина 
[105, 106]. Он предлагает многоцелевой подход к решению за- 
дачи выбора оптимального варианта производственной структуры 
отрасли, объясняя это тем, что «перед отраслью стоит несколько 
целей, отражаемых в показателях экономической деятельности 
предприятий (таких, как, например, снижение затрат на произ- 
водство продукции, рост производительности труда, рост фондо- 
отдачи и т. д.); показателях изменения социальных условий, 
улучшения условий жизни ‘населения, улучшения условий труда 
и других» [106]. 

Поскольку изолированное решение задачи в отдельности 
по каждому показателю, принятому в качестве критерия опти- 
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мальности, приводит, как правило, к противоречивым результатам, 
В. Н. Щукин предлагает выбирать наилучший вариант на основе 
анализа выигрышей и ущерба по рассматриваемым целям. Проб- 
лема поиска согласованных решений с помощью предлагаемого 
им метода действительно может быть решена таким образом. 
Однако существо вопроса заключается в том, что перед отраслью 
как подразделением общественного ’ производства, специально 
созданным для удовлетворения определенной потребности народ- 
ного хозяйства, может быть поставлена лишь одна, главная 
цель — наиболее полное удовлетворение этой потребности с наи- 
меньшими народнохозяйственными затратами. Эта цель вытекает 
из основного экономического закона социализма. Цели же, о ко- 
торых говорит В. Н. Щукин: повышение производительности 
труда, увеличение фондоотдачи, снижение затрат на производ- 
ство продукции и др. — находят прямо или косвенно свое отра- 
жение в приведенных затратах, необходимых для функциониро- 
вания отраслевого комплекса. 

Нам представляется, что многоцелевой подход к оптимизации 
производственных задач возможен в том случае, когда в качестве 
критериев применяются независимые друг от друга показатели, 
перевод которых в денежное выражение сопряжен со значитель- 
ными трудностями теоретического и практического характера. 
Такими критериями, например, могут быть: увеличение научного 
задела НИИ, сокращение цикла «исследование — производство», 
расширение сферы внедрения результатов научно-исследователь- 
ских работ и т. д. Важнейшим же условием выбора критериев 
при таком поликритериальном подходе должна быть их одно- 
значность. Иначе говоря, в качестве критериев могут выступать 
только факторные признаки, оказывающие то или иное влияние 
на показатели результативности производства. Применение же 
в качестве критериев одновременно результативных показателей 
’ (например, приведенные затраты) и факторных показателей (на- 
пример, снижение текущих затрат на производство продукции), 
на наш взгляд, недопустимо, ибо в этом случае нельзя сопостав- 
лять выигрыш на величине факторного признака с ущербом 
на величине результативного. 

Исходя из главной цели отрасли — наиболее полного удовле- 
творения потребности народного хозяйства в продуктах деятель- 
ности отрасли, можно утверждать, что показателем результатив- 
ности. ее деятельности является достижение минимума народно- 
хозяйственных затрат на удовлетворение потребности общества 
в этих продуктах. Поэтому при выборе средства, в наибольшей 
степени удовлетворяющего этому критерию, необходимо 'рассмат- 
ривать такие «варианты» этих средств, которые в той или иной 
мере снижают народнохозяйственные затраты на удовлетворение 
потребности в продуктах отрасли. В этом. случае оптимальным 
размером отраслевого комплекса будет такое количество выпус- 
каемой им продукции, которое обеспечивает минимум народно- 
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хозяйственных затрат в условиях заданных ограничений дефицит- 
ных ресурсов. 

о Для этих целей, на наш взгляд, целесообразнее применять 
экономико-математические модели, предложенные С. А. Соко- 
лициным [90], В. С. Бялковской [12], В. Н. Щукиным и 
С. М. Архипенковым [105] и другими авторами. В то же время 
необходимо отметить, что указанные модели содержат в качестве 
условий оптимизации требование, в соответствии с которым 
сумма объемов производства продукции того или иного вида 
должна быть не меньше планируемого объема производства этой 
продукции для отрасли в целом. 

Выполнение такого {ребования, безусловно, необходимо в тех 
случаях, когда речь идет о разработке оптимального плана от- 
расли при известном объеме народнохозяйственной потребности 
в продукции отрасли и обусловленной ею производственной 
программе отрасли. Мы же рассматриваем задачу, в которой по- 
требности народного хозяйства в продукции отрасли не известны, 
поэтому количество изделий, подлежащих изготовлению, не за- 
дано. Рассчитаны лишь минимально допустимые размеры произ- 
водств, входящих в состав отраслевого комплекса, специализи- 
рованных на изготовлении отдельных частей готовой продукции 
отрасли, и производств, осуществляющих сборку и выпуск этой 
продукции. Необходимо определить такой объем продукции, 
выпускаемой отраслевым комплексом, чтобы суммарные годовые 
приведенные затраты на производство единицы готовой продукции 
отрасли были минимальными в условиях известных лимитов 
дефицитных ресурсов. 

Следует оговориться, что такая постановка не может рассматри- 
ваться как`задача построения оптимального плана производства 
отрасли. Речь в данном случае идет лишь о попытке укрупненно 
определить этап в развитии отрасли, на котором созревают наи- 
более благоприятные условия ее функционирования. 

Исходя из сказанного, можно сформулировать задачу опреде- 
ления размеров отраслевого комплекса, обеспечивающих минимум 
целевой функции:. 


е? р шух; =» пп (40) 
при выполнении условий: Б 
Ў ану, КЕ 2007790): (41) 
3 ТАТЕ" аа И) (42) 
Ра =. А `_ 9. 


Здесь ш; — удельные приведенные затраты на создание и 
функционирование производства ј-го вида, приходящиеся на еди- 
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ницу выпускаемой им продукции; х; — количество изделий, изго- 
товляемых производством ј-го вида ‘в год; а; — удельные нормы 
расхода ресурсов і-го вида, необходимые для изготовления еди- 
ницы изделия 1-го вида производства; 6; — лимиты расхода 
ресурсов і-го вида для всего отраслевого комплекса; п — коли- 
чество видов производств отраслевого комплекса; т — коли- 
чество видов ресурсов; ё, — коэффициенты пропорциональности 
выпуска изделий. 

Условие (41) означает, что общий расход ресурсов не должен 
превышать установленных лимитов. Условие (42) показывает, 
что количество изделий, изготовляемых на каждом производстве 
отраслевого комплекса, не должно быть меньше минимально до- 
пустимого (0;). Условие (43) требует, чтобы соблюдались заданные 
пропорции. 

Задача решается следующим образом: из условия (43) полу- 
Чим 


. 
Й 


Подставим ·значение х; в целевую функцию, тогда 


9 =: т, 


` Минимальное значение целевая и имеет при минималь- 
ном #.` Из условия (42) получим { > ОЁ,, следовательно, 


{ я Баг, 5 __ Ётіп 
ч 1 = тіп Ойл -х; = т 


Однако из условия (41) следует, что | 


п 
а: 


т =6,, 
о 
ў р: 
есин (44) 
а; 
ый 
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Если не выпӧлняется неравенство (44), т. е. если ресурсы 
меньше требуемых, создание отраслевого комплекса оптимальных 
размеров невозможно. Это обусловлено тем, что уменьшение 
значений 0;, входящих в данную задачу в качестве условия 
оптимизации, приводит к увеличению затрат, необходимых для’ 
создания и функционирования ј-го производственного подразде- 
ления комплекса (49), и, следовательно, к увеличению потреб- 
ности в ресурсах. Решив неравенство (44), можно, таким образом, 
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определить размер дополнительных ресурсов і-го вида, необхо- 
димых ‘для формирования отраслевого комплекса оптимальных 
размеров. Р 

По мере расширения народнохозяйственных потребностей 
в продукции развивающейся отрасли продолжаются дальнейшее 
расширение и изменение состава и структуры отраслевого ком- 
плекса. Отдельные виды производств достигают таких размеров, 
что превращаются в отрасли производств. Входящие в состав 
‚ комплекса отрасли производства превращаются в подотрасли 
промышленности и т. п. Иначе говоря, процесс отраслевой диф- 
ференциации приводит к постоянному изменению характера под- 
разделений, входящих в состав отраслевого комплекса. 

Наступает период в развитии отрасли, когда происходит 
ухудшение технико-экономических показателей производства в 
силу того, что организационная структура отрасли перестает · 
соответствовать ее экономическому содержанию, т. е. отраслевой 
комплекс достигает своей верхней предельной границы — макси- 
мального размера производства (0х). Эта граница свидетель- 
ствует о необходимости перестройки его организационной струк- 
туры. 

Максимальный размер производства отраслевого комплекса 
достигается тогда, когда ущерб (несэкономленные затраты), 
получаемый народным хозяйством от несоответствия организаци- 
онных форм экономическому содержанию рассматриваемого под- 
разделения общественного производства, становится соизмери- 
мым с дополнительными вложениями, необходимыми для создания 
‚ новой организационной структуры этого подразделения. Этот 
ущерб выражается в ‘искажении научно-технической политики 
отрасли, несовершенстве ее организационно-производственной 
структуры, возникновении малоэффективных производственных 
связей, создании предприятий и производств нерациональных 
размеров, с низким техническим уровнем производства и т. п. 

Анализ экономической эффективности образования научно- 
производственного комплекса технологического обеспечения про- 
изводства в одной из отраслей машиностроения показал, что в 
результате отсутствия такого комплекса искажается научно-техни- 
ческая политика, что выражается в нерациональном использова- 
нии сил конструкторов и технологов для разработки оригиналь- 
ных решений вместо широкого применения отраслевых стандар- 
тов, удорожается стоимость средств технологического обеспё- 
чения, создаются производства неэкономичных размеров. Расчет 
затрат и ущерба показал, что величина ущерба намного превы- 
шает величину необходимых затрат, связанных с образованием 
подобного комплекса. 

По предварительным расчетам Е. М. Карлика и автора насто- 
ящей работы, ущерб от отсутствия самостоятельной отрасли 
машиностроения. по изготовлению изделий общемашиностроитель- 
ного применения только по предприятиям девяти министерств 
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машиностроения Москвы, Московской области и Ленинградского 
экономического района составляет около 400 млн. руб. [22, 55]. 
Проектные расчеты по организации такой отрасли показывают, 
что затраты, связанные с ее созданием и функционированием 
в новой организационной структуре; становятся соизмеримыми 
с величиной народнохозяйственного ущерба от ее отсутствия. 
Один только этап — согласование сводного плана специали- 
зации производства изделий общемашиностроительного примене- 
ния с заинтересованными министерствами — оборачивается на- 
родному хозяйству потерей потенциального эффекта в размере 
около 80 млн. руб. в год. Расчеты же, проведенные под руковод- 
ством О. В. Спасской [92], свидетельствуют о том, что сметная 
стоимость промышленного строительства одного промышленного 
узла, специализированного на изготовлении изделий межотрас- 


левого назначения, с численностью три —пять тысяч рабочих . 


составляет 100—150 млн. руб. Вся же сумма капитальных вло- 
жений по реализации плана специализации изделий общемашино- 
строительного применения для Московского и: Ленинградского 
экономических районов составит соответственно 1,0 млрд. руб. 
[211 и 500 млн. руб. [100]. 

Автор не располагает достаточной информацией для опреде- 
ления полной величины ущерба по всей промышленности, однако 
приведенные данные красноречиво свидетельствуют, что отрасли 
производства по изготовлению изделий общемашиностроительного 
применения вплотную подошли к своим максимальным размерам 
и нуждаются в быстрейшей перестройке организационной струк- 
туры. 

Заметим, что максимальный размер отрасли производства 
превышает минимально допустимый размер подотрасли промыш-` 
ленности. Расчет экономической эффективности создания новой 
подотрасли промышленности по изготовлению изделий общема- 
шиностроительного применения, произведенный О. В. Спасской 
[921], показывает, что окупаемость затрат, связанных с созданием 


новой подотрасли промышленности, составит 5 лет, т. е. коэффи- 
циент эффективности равен 0,2 РУБ 
В чем же заключается отличие методологии определения гра- 
ниц «отраслей-конгломератов» от методологии, рассмотренной 
выше? 
«Отрасль-конгломерат» представляет собой совокупность пред- 
приятий, каждое из которых выпускает готовую продукцию, 
предназначенную в большинстве своем для удовлетворения нужд 
обслуживаемых отраслей. В силу этого обстоятельства объем 
кооперативных связей между такими предприятиями значительно 
меньше, чем в ‹отрасли-комплексе». Кооперированные связи внутри 
такой отрасли осуществляются главным образом между специали- 
зированными производствами, изготовляющими изделия обще- 
отраслевого назначения, и каждым предприятием этой отрасли, 
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выпускающим готовую продукцию. Практика показывает, что та- 
кие связи составляют примерно 10—12% от общего объема вы- 
пускаемой продукции. В номенклатуру объектов кооперирован- 
ных связей входят, как правило, стандартизированные изделия 
общеотраслевого применения, продукты вспомогательных и обслу- 
живающих производств. Помимо таких специализированных про- 
изводств в состав отраслевого комплекса «отрасли-конгломерата» 
могут войти и объекты общекомплексного значения: органы управ- 


’ ления, некоторые НИИ и КБ, обслуживающие предприятия · 


общекомплексного значения, службы информации и другие 
объекты. 

Затраты, связанные с образованием и функционированием 
‘таких отраслевых комплексов, также подразделяются на две ка- 
тегории, указанные выше для «отраслей-комплексов». Однако 
соотношения затрат первой и второй категорий иные. Удельный 
вес затрат второй категории значительно ниже, в особенности 
по капитальным вложениям. Это объясняется тем, что органы, 
формирующие научно-техническую политику, рассредоточены по 
предприятиям. Характерным примером является система разра- 
ботки новых изделий. В «отраслях-комплексах» НИИ и КБ, 
как правило, являются общеотраслевыми, они питают технической 
документацией большое количество предприятий отрасли. В «от- 
расли-конгломерате» разрабатывающие организации, как пра- 


вило, находятся непосредственно на промышленных предприя-., 


тиях и обслуживают в значительной степени только это предпри- 
ятие (например, в электротехнической промышленности). 

Рассмотрим условия формирования отраслевого комплекса 
для «отрасли-конгломерата». 

Первое условие сохраняется и для данного случая: потреб- 
ность в продукции общеотраслевого назначения должна обеспе- 
чивать возможность создания специализированных производств 
по изготовлению этой продукции с производственной мощностью 
не меньше минимально допустимой. 

Второе условие — соблюдение внутриотраслевых пропорций — 
в данном случае выполнено быть не может, так как каждое пред- 
приятие отрасли удовлетворяет самостоятельно определенную 
потребность обслуживаемых отраслей народного хозяйства, не бу- 
дучи связано по кооперации с другими предприятиями данной 
отрасли (кроме предприятий общеотраслевого значения). Во вся- 
ком случае, объемы таких связей не требуют жесткого соблюдения 
пропорций в масштабах всего комплекса. 

Все остальные положения, связанные с оптимизацией размеров 
производственной мощности отраслевого комплекса, нахождением 
его максимальных размеров, изложенные выше, остаются в силе 
и при определении границ «отрасли-конгломерата». 

Исходя из сказанного, можно определить границы отрасле- 
вого комплекса как экономически целесообразные пределы функ- 
ционирования той или иной производственной структуры и 
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соответствующей ее экономическому содержанию управляющей 
системы подразделения промышлённости. Эти пределы могут 
быть выражены количеством выпускаемой продукции. 


12. ВЫБОР МОМЕНТА ОБРАЗОВАНИЯ, 
УПРАВЛЯЮЩЕЙ СИСТЕМЫ 
с ОТРАСЛЕВОГО ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ В МАШИНОСТРОЕНИИ 


Каждая экономически обособившаяся отрасль производства, 
подотрасль и отрасль промышленности ‘должна стать объектом 
управления. Это, естественно, не означает, что каждая отрасль 
должна управляться самостоятельным министерством, главком 
или иным отдельным органом управления. Формы управления 
зависят от ступени отраслевой дифференциации: каждой ступени 
должна соответствовать определенная форма управления произ- 


‚ ВОДСТВОМ, В качестве таковых могут выступать научно-производ- 


ственные и производственные объединения, всесоюзные и респуб- 
ликанские промышленные объединения, министерства, отрасле- 
вые отделы функциональных звеньев управления (Госплана СССР, 
Госпланов союзных гелови территориальных органов управ- 
ления и т. п.). , з 
Эти формы управления различаются по глубине воздействия 
на производственный процесс и по широте охвата объектов управ- 


“ления. Если отраслевое научно-производственное объединение 


осуществляет непосредственное руководство всей деятельностью 
отрасли производства от выработки научно-технической ПОЛИТИКИ 


‘до организации выпуска И резлизавяи ГОТОВОЙ продукции, явля- 


ясь при этом хозрасчетной административно-производственной 
единицей, то отраслевой отдел Госплана союзной · республики, 
например, ограничивает свое воздействие частью отрасли, скон- 
центрированной в данной республике, или ‘частью функций 
управления отраслью. · 

В нашу задачу не входит исследование проблемы выбора 
тех или иных конкретных форм органов управления. Эти вопросы 
в различных аспектах глубоко рассмотрены в трудах Г. Х, По- 
пова, В. Г. Вишнякова, А, Е. Лунева и других авторов. Отме- 
тим лишь, что создание того или иного органа ‘управления 
представляет собой сложную задачу. Решение ее базируется 
на системном анализе большого числа экономических, полити- 


ческих, социальных и других факторов, определяющих существо 


будущего органа управления. В каждом отдельном случае роль 
и значение факторов могут быть различными. Все зависит от кон- 
кретных условий, складывающихся в народном хозяйстве. «Усло- 
вия формирования органа управления, — пишет Г. Х. Попов 
[98, с. 69], — это такие обстоятельства, с наступлением которых 
обычно связывается начало формирования и в конечном счете 
создание органа (административно-территориальное деление, эко- 
номические факторы ит. д.)»: Однако было бы полезно рассмотреть, 
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е 


хотя бы в порядке постановки, некоторые вопросы связи формы 
органов управления со ступенями отраслевой дифференциации. 
производства. 

Та или иная ступень отраслевой дифференциации Выделяет раз- 
ные по экономическому содержанию подразделения машиностоения. 
В силу различия масштабов производства, значимости в общем 
производственном процессе того или иного подразделения разли- 
чаются и функции органов управления ‘этими подразделениями, 
отражающие цели, которые ставит перед управлением произ- 
водство. В гл. 1 рассмотрены главные цели обособляющихся · 
в процессе отраслевой дифференциации видов и отраслей производ- 
ства, подотраслей и отраслей промышленности. Определение этих 
целей позволяет в первом приближении связать формы органов 
управления соступенями отраслевой дифференциации производства 
(табл. 55). Из таблицы видно, что по мере повышения ступени 
отраслевой дифференции и соответствующего усложнения органи- 
зационной структуры обособляющихся подразделений машиностро- 
ительного производства форма органов управления изменяется 
от структурных подразделений органов управления предприятия 
(объединения), в задачу которых входит управление отдельными 
видами производств, до системы отраслевых машиностроительных 
министерств, управляющих производственным процессом в мас- 
штабе всего машиностроения. Углубление отраслевой дифферен- 
циации, рост масштабов производства приводят к развитию этой 
системы, выражающемуся в увеличении количества машинострои- 
тельных министерств. Так, если в.1940 г. существовало 8 машино- 
строительных наркоматов, то на 1 июля 1970 г. было 17, ана 1 ян- 
варя 1975 г. — 19 министерств. 

Приведенные в табл. 55 типы организационных структур об- 
особившихся подразделений и формы органов управления ими 
могут рассматриваться лишь как возможные варианты, ибо в за- 
висимости от конкретных условий реализация того или иного 
варианта должна быть экономически обоснована. Так, например, 
создание всесоюзного или республиканского промышленного объ- 
единения может преследовать цель повышения эффективности. 
управления не одной, а несколькими отраслями производства, 
объединенными общей задачей комплексного обеспечения какой- 
либо потребности народного хозяйства (агро-промышленные объ- 
единения, комбинаты ит. п.). Могут сложиться и иные условия, 
которые потребуют в определенный момент разделения, например, 
какой-либо подотрасли на самостоятельно управляемые ее части. 

Поскольку процесс отраслевой дифференциации протекает во 
времени, возникает необходимость выбора наиболее рационального 
момента образования органа управления, - соответствующего 
уровню развития того или иного подразделения общественного 
производства. Иначе говоря, в процессе управления отраслевой 
дифференциацией постоянно возникает вопрос: когда нужно создать 
орган управления, чтобы обеспечить эффективное развитие 
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Таблица. 55 


Формы органов управления подразделениями машиностроительного 
производства по ступеням отраслевой дифференциации 


Наименование 
подразделения 


Отрасль промыш- 


ленности (машино- 

строение) 
Подотрасль про- 

мышленности (Ҷ0от- 


расль машинострое- 
ния) 


Отрасль производ- 
ства 


Вид производства 


Организационная 
структура 


Совокупность всесо- 
юзных (республикан- 
ских) промышленных 
объединений, научно- 
производственных объ- 
единений и комплек- 
сов, производственных 
объединений, предприя- 
тий 


Всесоюзное (респуб- 
ликанское) промышлен- 
ное объединение, науч- 
но-производственное 
объединение (комплекс), 
производственное объ- 
единение, группа пред- 
приятий 


Предприятие, произ- 
водственное подразде- 
ление предприятия 


Органы управления 


Система отраслевых мини- 
стерств, отраслевые, функ- 
циональные подразделения 
Госпланов СССР, союзных 
и’ автономных республик, 
Госкомитетов СМ СССР, тер- 
риториальных органов 
управления 


Отраслевое машинострои- 
тельное министерство, отрас- 
левые и функциональные 
подразделения Госпланов 
СССР, союзных и автоном- 
ных республик, Госкомите- 
тов СМ СССР, территорналь- 
ных органов управления 


Отраслевые и функцио- 
нальные структурные под- 
разделения отраслевых ма- 
шиностроительных мини- 
стерств, Госпланов СССР, 
союзных и автономных рес- 
публик, Госкомитетов СМ 
СССР, территориальных ор- 
ганов управления 


ние органа управления все- 
союзного (республиканско- 
го) промышленного объеди- 
нения, 
ственного объединения (ком- 
плекса), производственного 
объединения, 


Структурное подразделе- 


предприятия: 


научно-производ- | ° 


а 


данной отрасли производства подотрасли и отрасли промыщцлен- 


НОСТИ. 


Этот вопрос является, пожалуй, одним из наиболее сложных 


в комплексе вопросов, связанных с формированием новых подраз- 
делений промышленности. Он не может рассматриваться вне 
связи с общим состоянием промышленности и народного хозяй- 
ства в целом, ибо ‘административно-хозяйственное обособление 
новой отрасли производства, а тем более подотрасли или отрасли 
промышленности, сопряжено, как правило, с крупными народно- 
хозяйственными затратами. 
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В предыдущем параграфе были рассмотрены основные методо- 
логические положения определения экономически целесообразных 
границ отраслевого комплекса. Они позволяют использовать гра-. 
ничные размеры отраслевых комплексов в качестве показателей, 
характеризующих тот или иной уровень развития соответству- 
ющего подразделения общественного производства. Иначе го- 
воря, можно считать, что достижение этим подразделением эконо- 
мически целесообразной границы свидетельствует о наступлении 
момента, в который форма административно-хозяйственного 
управления обособившимся подразделением общественного про- 

‚ изводства должна соответствовать его качественно новому эко- 
номическому содержанию. | 

В качестве такой границы должен быть принят`минимально · 
допустимый размер отраслевого комплекса. Таким образом, до- 
стижение тем или иным подразделением, находящимся на`/-й сту- 
пени отраслевой дифференциации минимально допустимого размера 
производства, соответствующего (1 -- 1)-й ступени, свидетель- 
ствует о необходимости изменения существующей формы управ- 
ляющей системы (соответствовавшей /-й ступени) и создания но- 
вой формы, отвечающей новому экономическому содержанию 
подразделения, перешедшего в своем развитии на следующую, 
(1 -- 1-ю ступень отраслевой дифференциации. 

Момент времени, в который то или иное подразделение достиг- 
нет минимально допустимого размера производства, соответству- 
ющего следующей ступени отраслевой дифференциации (Ты. д. р), 
зависит от существующих в базовом периоде (относительно` ко- 
торого ведется отсчет времени) объемов производства (№) и 
темпов развития этого подразделения (р,), т. е. 


Ти дв. = Її (№, р). 


Если определить Т, д.р как количество лет, через которое рас- 
сматриваемое подразделение общественного производства достиг- 
нет минимально допустимого размера производства, соответству- 
ющего следующей ступени отраслевой дифференциации, то 


тіп ' 


№(1 + р)“ ОЕ | (45) 


откуда 


т ВОРА — 18 М · 
` Тир” ВОР ^ м 

Вместе с тем, создание управляющей системы, безусловно, 
будет способствовать повышению темпов развития отрасли, прибли- 
жению момента достижения ею минимально допустимого размера 
производства. Так, например, до создания управляющей системы, 
соответствующей экономическому содержанию нового подразде- 
ления, каким являлась совокупность ленинградских оптико-меха- 
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нических заводов, ежегодные темпы прироста производительноети 
труда на каждом из них составляли не более 5—6 %. После соз- 
дания Ленинградского оптико-механического объединения (ЛОМО) 
темпы прироста производительности труда достигли 10—12% 
в год, т. е. увеличились в два раза [21]. При этом следует заме- 
тить, что вошедшие в состав ЛОМО заводы и до объединения 
отличались высоким уровнем производства. 

Аналогичное положение сложилось и в ленинградском станко- 
строительном объединении им. Я. М. Свердлова [21], ленин- 
градском объединении «Светлана» [21], объединении «АвтоЗИЛ» 
[21] и др. В объединениях. повышаются и темпы роста производ- 
ства и реализации продукции. Например, в ЛОМО они выросли 
в 2—2,5 раза. Е , 

Следовательно, целесообразно создать некоторое временное 
«упреждение» в организации управляющей системы, т. е. обра- 
зовать ее раньше, чем в соответствии с заданными темпами разви- 
тия производства отрасль достигнет минимально допустимого 
размера. Продолжительность этого «упреждающего» периода за- 
висит от характера и объема работ, необходимых для завершения 
процесса формирования производственного аппарата и создания 
самой управляющей системы. Объем работ определяется соответ- 
ствующим проектом отрасли, наиболее характерным примером 


которого может служить проект подотрасли промышленности 


по производству изделий общемашиностроительного применения, 
разработанный под руководством О. В. Спасской [91]. Проект 
предусматривает разработку ряда основополагающих вопросов 
создания отрасли от основных методических положений до орга- 


низации и планирования будущей отрасли. . 


На основе проекта. ‘отрасли «упреждающий» период образо- 
вания ее управляющей системы можно установить примерно 
в четыре-пять лет. 

В качестве средства определения продолжительности «упре- 
ждающего» периода образования управляющей системы можно 
использовать сетевое планирование, Оно позволяет увязать во вре- 
мени большую совокупность последовательно. и параллельно 
выполняемых технико-экономических исследований, плановых, 
конструкторских, проектных работ, направленных на разработку 
проекта создания новой отрасли производства, подотрасли или 
отрасли промышленности. 

В 1968 г. Министерством станкостроительной и инструмен- 
тальной промышленности выпущены общемашиностроительные 
типовые и руководящие материалы по применению сетевого 
планирования при создании межотраслевых производств в машино- 
строении [74]. Это весьма ценное методическое пособие подробно 
излагает конкретные методы построения сетевых графиков для 
некоторых наиболее часто встречающихся случаев организации 
межотраслевых специализированных производств. Его внедрение 
принесет несомненную пользу. 
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Рассматриваемый в этих руководящих материалах комплекс 
операций, выполняемых при создании объекта ' межотраслевой 
специализации в машиностроении, разделяется на три основных 
этапа: организационно-технические и проектные работы; работы, 
связанные с поставками оборудования и специальных матери- 
алов; строительство и ввод в эксплуатацию. Такое расчленение 
комплекса операций является, безусловно, правильным, если при- 
нять в качестве отправной точки всех работ наличие разработан- 
ного и утвержденного проекта образования нового отраслевого 
подразделения. Очевидно, разработчики данных руководящих 
материалов и не ставили перед собой задачи рассмотрения воп- 
росов, связанных с разработкой самого проекта отрасли. Вместе 
с тем, этот. этап работ является неотъемлемой частью всего 
комплекса мероприятий образования нового подразделения 
общественного производства. Более того, разработка проекта 
отрасли является важнейшей предпосылкой ее создания. 

Разработка, согласование и утверждение проекта новой от- 
расли характеризуются необходимостью привлечения большого . 
числа плановых научно-исследовательских и проектно-конструк- 
торских организаций, а также предприятий и отдельных произ- 
водств. Действия всех участников разработки проекта должны 
быть строго координированы по функциям и срокам исполнения 
отдельных разделов. Непременным условием успешной органи- 
‚зации работ является создание системы руководителей разра- 
боткой проекта. Такая система должна включать ответственных 
за разработку проекта в каждом машиностроительном министер- .. 
° стве, а также в каждом экономическом районе. Во главе этой сис- 
темы должна стоять межведомственная комиссия, обладающая . 
достаточной властью, чтобы разрешать возникающие в процессе 
разработки и утверждения проекта противоречия между отрас- 
левыми, ведомственными и территориальными интересами произ- 
водства и распределения продукции новой отрасли. 

Комплекс мероприятий, выполняемых при разработке, согла- 
совании и утверждении проекта создания новой отрасли начина- 
ется с разработки общих методических, директивных материалов, 
определяющих порядок и методы осуществления всех работ, 
а также основных исполнителей и руководителей работ. В каждом 
министерстве и ведомстве определяются ведущие отраслевые 
институты, ответственные за разработку проекта в отраслевом 
разрезе. Межведомственной комиссией по согласованию с соответ- 
ствующими министерствами определяются головные институты 
по номенклатуре изделий общемашиностроительного применения, 
ответственные за разработку проекта по этой номенклатуре изде- 
лий. В таком же порядке определяются головные институты, ответ- 
ственные за разработку проекта в районном и республиканском 
разрезах. Головная организация, осуществляющая общее методи- 
ческое руководство разработкой всего проекта, ` утверждается 
Советом Министров СССР по представлению межведомственной 
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комиссии. Эта организация определяет общий порядок работ, 
основные методические положения, структуру и содержание 
проекта по его основным разделам. 

Разработка проекта осуществляется на основе сетевого гра- 
фика, являющегося основным координирующим документом. Про- 
должительность периода разработки проекта отрасли, как пока- 
зывают расчеты, проведенные по такому графику, а также опыт 
его разработки для подотрасли промышленности, предназначен- 
ной, для изготовления изделий общемашиностроительного приме- · 
нения, составляет два-три года. Расчеты, проведенные по всему 
циклу формирования новой отрасли производства, показывают, 
что от момента начала подготовки методического материала 
до момента реализации проекта промежуток времени составляет 
8—12 лет. 

Таким образом, продолжительность периода образования управ- 
ляющей системы’ СЕ устанавливается из. проекта новой от- 
расли производства, подотрасли или отрасли промышленности. 

Вместе с тем, продолжительность этого периода может быть 
значительно меньше продолжительности периода достижения 


рассматриваемым подразделением (1, обусловленной задан- 
ными темпами его развития р; (см. выражение (45)], т. е. 
Ту? «Тм. д.р. В этом случае может быть поставлена задача 
определения величины р,, обеспечивающей выполнение условия 
Ар == ъ= 2 сй 

Из (45) имеем 


Подставив в выражение (47), вместо Т, 1, величину то 
получим 


1 
от тУПр \ 
а аа ов) 


Однако р? = (6), где 6; — величина ресурсов і-го вида, 
которые могут быть выделены на развитие формируемого отрас- 
левого подразделения. Поэтому должно выполняться условие 
р? < рь, где рь, — темпы развития формируемого ;подразде- 
ления, обусловленные выделенными народнохозяйственным пла- 
ном ресурсами. 

Исходя из сказанного, планируемый срок образования управ- - 
ляющей системы (Ту”.) можно определить по формуле 


мес оте А — № 


ПЛ —= упр` 
о а онаа ди р, 
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где Г, — базовый год, от которого ведется отсчет времени; в году 
Гб рассматриваемое подразделение изготовило продукцию в объ- 
еме № единиц. 

Поскольку в величине Тур? значительную долю составляет 
время на технико-экономический анализ условий формирования 
новых отраслевых подразделений машиностроения, рассмотрим 
общую схему такого анализа. 


13. СХЕМА ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОГО АНАЛИЗА 
ОТРАСЛЕВОЙ ДИФФЕРЕНЦИАЦИИ `` 

ПРИ ПЛАНИРОВАНИИ НОВЫХ ОТРАСЛЕВЫХ р 
ПОДРАЗДЕЛЕНИЙ МАШИНОСТРОЕНИЯ 


Результаты исследований, изложенные в гл. |, предложенная 
система показателей уровня отраслевой дифференциации, а также 
некоторые вопросы методологии определения границ отраслевых 
подразделений и моментов образования их управляющих систем, 
данные в настоящей главе, позволяют построить общую схему 
технико-экономического анализа отраслевой дифференциации 
производства при планировании новых отраслевых НЧАНЕЭДЕ, 
лений машиностроения. а 

Основной целью такого анализа является определение воз- 
можности и целесообразности образования новых отраслевых 
подразделений машиностроения и на его основе разработка перс- 
пективного и текущих планов отраслевой дифференциации прие 
водства. Работы осуществляются в три этапа: 

Г — анализ уровня отраслевой дифференциации производства 
в машиностроении по ступеням отраслевой дифференциации; 

П — разработка проектов новых отраслевых подразделений 
машиностроения; 

ПТ — разработка ' перспективных и текущих планов образо- 
вания новых подразделений машиностроения. 

Рассмотрим основное содержание работ на каждом этапе. 

Этап І. Задачей его является определение направлений 
совершенствования отраслевой дифференциации в машиностроении. 
С этой целью анализируют достигнутый уровень отраслевой 

‚дифференциации. В качестве средства анализа применяют единую 
` систему показателей уровня частного разделения труда, приве- 
денную в п. 8 настоящей главы. Расчет показателей по этой 
системе позволяет получить общую картину состояния отраслевой 
дифференциации: количество подразделений по каждой ступени; 
преобладающие принципы образования таких подразделений; 
степень соответствия экономического и административного обо- 
собления _ подразделений; интенсивность, т. е. среднегодовые 
темпы отраслевой дифференциации по каждой ступени. 

На основе комплексного анализа совокупности этих показа- 

елей определяют номенклатуру объектов, по которым необходимо 
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проведение дальнейших исследований целесообразности и воз- 
можности формирования новых подразделений машиностроения. 

Главное. внимание при этом анализе уделяют разграничению 
объектов на две категории: 

подразделения. машиностроения, находящиеся в стадии 
формирования как отрасли пронзъодетвај подотрасли или 
‚отрасли промышленности; 

подразделения, сформировавшиеся и экономически 
созревшие для обособления в самостоятельные отрасли 
производства, подотрасли и отрасли промышленности. 

Для отобранной на основе анализа номенклатуры отрасле- 
вых подразделений и, в первую очередь, для сформировавшихся 
и экономически подготовленных к обособлению подразделений 
осуществляют работы по второму этапу анализа, т. е. разрабаты- 
вают проекты новых отраслевых подразделений. / 

Этап П. Задачей второго этапа является определение тех- 
нико-экономической целесообразности образования новых отрас- 
левых подразделений машиностроения. С этой целью осуществ- 
ляют следующие работы. 

1. Прогнозируют перспективный профиль проектируемого 
отраслевого подразделения, его широту и принцип образования. 
Для определения широты производственного профиля рассчиты- 


вают величину п;. Принцип профилирования устанавливают 
с учетом сложившейся в народном хозяйстве потребности в про- 
дукции того или иного рода и обусловленных ею масштабов 
производства. 

2. Анализируют технический уровень производства и опреде- 
ляют основные пути повышения технического уровня формиру- 
емого отраслевого комплекса. 

3..Определяют состав и структуру формируемого отраслевого: 
подразделения, его технические и технологические особенности. 
Выделяют признаки, определяющие его внутреннюю и внешнюю 
научно-техническую ‘и производственную кооперации, а также 
влияние отраслевого подразделения на сопряженные с ним 
„отрасли. На основе такого анализа определяют экономические 
границы отраслевого подразделения, а также его оптимальные“ 
размеры. 

4. Прогнозируют масштабы и темпы развертывания произ- 
водства, определяют критические масштабы, характеризующие 
переход производства на новую ступень отраслевой дифферен- 
циации, и продолжительность периодов достижения этих масшта- · 
бов. Выбирают форму управляющей системы, соответствующую 
новой ступени отраслевой дифференциации. 

5. Разрабатывают проект нового отраслевого подразделения, 
определяют объемы работ, необходимые для его экономического 
и административного обособления. На основе проекта определяют 
продолжительность упреждающего периода для образования но- 
вой управляющей системы отраслевого подразделения. 
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6. Определяют величины необходимых ресурсов для образо- 
вания нового отраслевого подразделения, с учетом этих вели- 
чин устанавливают плановые сроки образования новой трав 
ляющей системы. 

7. Определяют показатели народнохозяйственной экономи- 
ческой эффективности образования нового отраслевого подраз- 
деления. 

Разработанные таким образом проекты новых отраслевых 
подразделений служат основанием для включения мероприятий, 
связанных с их образованием, в перспективные и текущие планы 
отраслевой дифференциации. Разработку этих планов ведут 
на третьем этапе. 

Этап ІП. Его задачей является отбор объектов отраслевой 
дифференциации, которые удовлетворяют ряду условий, форми- 
рующихся под влиянием ограничения ресурсов и степени раз- 
вития того или иного отраслевого подразделения. ' 

Первым условием включения в план мероприятий, связанных 
с образованием того или иного отраслевого подразделения, явля- 
ется соответствие потребности в ресурсах і-го вида общему лимиту 
этих ресурсов, которыми в планируемом периоде может располагать 
машиностроение. В план включаются такие мероприятия, которые 
при заданном объеме ресурсов обеспечивают получение макси- 
мальной народнохозяйственной экономической эффективности. 

Для определения очередности включения в план соответствую- 
щих мероприятий анализируют состояние развития того или иного 
подразделения, отсюда вытекает второе условие — соответствие 
мероприятий плана сложившимся условиям развития отраслевых 
подразделений. 5 

Поскольку‘ достижение тем или иным подразделением макси- 
мально допустимых размеров свидетельствует о · необходимости 
первоочередного изменения формы управляющей системы, т. е. 
приведения ее в соответствие с новым экономическим содержанием, 
определяют и сравнивают достигнутые в базовом году объемы 
‚ производства анализируемого подразделения с этими максималь- 
ными размерами. Если достигнутые объемы производства равны 
или превышают максимально допустимые, такое подразделение 
в первую очередь включается в план отраслевой дифференциации. 

Во вторую очередь в план включаются такие подразделения, 
темпы развития которых обеспечивают выполнение’ условия 
Тар? > Та. д.р» Т. ё. продолжительность периода формирования 
управляющей системы превышает или равна продолжительности 
достижения этим подразделением минимально допустимых раз- 
меров. 
` И, наконец, в третью очередь в план включают мероприятия, 
по которым имеется некоторый резерв времени, обусловленный 
меньшей продолжительностью периода образования управля- 
ющей системы по сравнению с периодом достижения отраслевым 
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подразделением соответствующих минимально допустимых раз- 
меров, т.е Тор, < Ты. д.р, Е 

Все речисивиние условия должны выполняться, естественно, 
в тех случаях, когда не могут быть по каким-либо причинам уве- 
личены размеры необходимых ресурсов. 

Таким ‘образом, очередность обособления тех или иных под- 
разделений машиностроения обусловлена народнохозяйственной 
эффективностью их образования. 

Приведенная принципиальная схема технико-экономического 
анализа отраслевой дифференциации может быть положена в основу 
разработки рабочей методики технико-экономического исследо- 
вания ‘целесообразности образования новых отраслевых подраз- 
делений машиностроения. 


Сложность отраслевой дифференциации производства вызывает 
необходимость в управлении этим процессом на всех уровнях 
от Госплана СССР, министерств, всесоюзных промышленных объ- 
единений до отдельных предприятий. 


Каждый уровень выполняет соответствующие ему функции. 
Если Госплан СССР планирует экономическое обособление отрас- 
лей и подотраслей промышленности, то, по-видимому, в миниетер- 
ствах должны разрабатываться и реализовываться планы создания 
отраслей производств и видов производств. Планирование отрас-^ 
левой дифференции должно осуществляться на основе единого 
народнохозяйственного плана. Здесь особенно важна межведом- 
ственная межреспубликанская, межрегиональная координация 
действий, ибо образование нового отраслевого комплекса, как пра- 
вило, затрагивает интересы многих министерств, ведомств, терри- 
ториальных органов управления промышленностью. Практика 
показывает, что эти интересы, подчас, различны и не всегда 
совместимы. Если задаться, например, целью образовать единый 
отраслевой комплекс по производству электронно-вычислительных 
машин, то в орбиту согласования возникающих при этом вопросов. 
должно быть вовлечено, по меньшей мере, около десяти промыш- 
ленных министерств, четыре-пять Госпланов союзных республик, 
а также значительное количество различных ведомств, занима- · 
ющихся в той или иной мере управлением деятельности по суще- 
ству сформировавшейся самостоятельной отрасли машиностро- 
ения — отрасли по производству электронно-вычислительных 
машин. Аналогичное положение сложилось в подотрасли промыш- 
ленности, занимающейся изготовлением изделий общемашино- 
строительного применения. В настоящее время эти изделия про- 
изводят практически все промышленные министерства. 


Новые виды производств, отрасли производств, подотрасли 
и отрасли промышленности могут зарождаться в недрах различ- 
ных по своей ведомственной принадлежности подразделений про- 
мышленности, поэтому народнохозяйственные интересы при раз- 
работке перспективных планов отраслевой дифференциации могут 
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быть учтены более полно, если этим вопросом будет заниматься 
межведомственный орган в виде специализированного подразде- 
ления Госплана СССР. В задачи этого подразделения . должно 
ВХОДИТЬ: | 

постоянное статистическое наблюдение за процессом отрасле- 
вой дифференциации с целью определения моментов возникно- 
вения новых видов пройзводств; АЕ" 

определение экономически целесообразных границ подразде- 
лений машиностроения по ступеням отраслевой дифференциации, 
выбор форм управляющих систем и наиболее целесообразных 
моментов их образования; 

подготовка директивных документов и заданий на разработку 
проектов новых отраслевых подразделений машиностроения; 

координация деятельности Госпланов союзных республик, 
министерств и ведомств при разработке ими народнохозяйственных 
планов отраслевой дифференциации производства. 

В министерствах работа по планированию отраслевой диффе-. 
.ренциации сочетается с планированием отраслевой специализации 
производства. Она заключается в разработке планов создания 
и профилирования всесоюзных промышленных объединений, про- 
изводственных и научно-производственных объединений и ком- 
плексов, специализации этих объединений и комплексов, а также 
планов создания специализированных производств по изготов- 
лению изделий общеминистерского применения. 

В объединениях разрабатываются единые планы отраслевой 
дифференциации и специализации производства. В' этих планах 
определяют перспективы развития производственных профилей · 
предприятий и их специализацию по номенклатуре готовой про- . 
дукции. В этих же планах должны быть отражены перспективы 
развития внутризаводской (внутрипроизводственной) специали- 
зации производства. 

Необходимость такого комплексного планирования обуслов- 
лена влиянием процесса профилирования предприятий на их про- 
изводственную структуру. 


Заключение 


Исследование отраслевой дифференциации и специализации про- 
изводства позволяет сделать ряд выводов теоретического характера 
и на их основе решить некоторые принципиальные методологи- 
ческие вопросы управления процессом частного разделения труда. 
в машиностроении. к 

1. Частное разделение труда в машиностроении проявляется 
в двух связанных между собой и взаимно обусловленных формах: 
отраслевой дифференциации и специализации производства. Их 
экономические последствия различны, поэтому отождествление 


197 


отраслевой дифференциации и специализации производства может 
привести к снижению потенциальной эффективности общественного 
производства. Е 

Обе формы ‘частного разделения труда проявляются: одновре- 
менно, обслуживая разные стороны производства: отраслевая 
дифференциация — сферу потребления, специализация — сферу 
производства машин, аппаратов, приборов. Исходя из этого, 
управление `процессами отраслевой дифференциации и специ- 
ализации производства в машиностроении должно быть направ- 
лено на создание благоприятных условий для более полного 
удовлетворения постоянно развивающихся в процессе воспроиз- 
водства потребностей народного хозяйства, а также на создание 
условий для экономически эффективного использования при этом 
прогрессивных средств и етодов технологии и организации 
производства. 
` 2. Отраслевая дафферб шиаи машиностроения представляет 
собой процесс экономического обособления качественно различ- 
ных ответвлений общественного производства, находящихся на 
разных ступенях отраслевой дифференциации. Экономическое 
обособление не всегда сопровождается делением машиностроения 
на административно-хозяйственные, ведомственные подразделения. 
Несоответствие форм административно-хозяйственного управ- 
ления отраслевыми подразделениями их экономическому содер- 
жанию наносит ущерб народному хозяйству, поэтому при рацио- 
нализации системы управления промышленностью необходимо 
ведомственное деление приводить в соответствие с отраслевой 
дифференциацией. Нужно учитывать специфику современного 
этапа развития машиностроения, которая еще не позволяет ряду 
отраслей осуществить указанную задачу в силу недостаточной 
зрелости необходимых условий. В то же время необходимо создать 
организационные предпосылки для ускорения формирования 
новых прогрессивных отраслей. С этой целью должны быть соз- 
даны органы, обязанностью которых является управление форми- 
рующимися отраслями. 

Весьма существенно обеспечить проектирование и создание 
всесоюзных и республиканских промышленных объединений, 
производственных и научно-производственных объединений и 
комплексов с учетом объективных процессов отраслевой дифферен- 
циации. Признаки формирования производственного профиля 
этих объединений, их целесообразные границы, а также моменты 
их образования должны быть экономически обоснованы. 

3. Специализация производства в машиностроении представ- 
ляет собой концентрацию сходной в производственном отношении 
продукции в масштабах, обеспечивающих экономически эффектив- 
ное применение прогрессивных средств и методов производства. 
Динамичность процесса специализации, взаимосвязь . производ- 
ственной общности и масштабов производства изделий выражаются 
в ступенях специализации. Они характеризуют условия, которые 
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созрели в производстве для того или иного уровня его экономи- 
ческой эффективности. 

Практика проектирования в настоящее время органически 
не связывает технические, технологические ‘и организационные 
решения со складывающимися в тех или иных отраслях машино 
строения ступенями специализации. Это не дает возможности 
полностью реализовать высокий потенциальный народнохозяй- 
ственный эффект специализации производства. Поэтому необ- 
ходимо создать в отраслях машиностроения такую систему под- 
готовки; заданий на проектирование, разработки нормативных 
технико-экономических показателей, норм технологического 
проектирования и другой проектной документации, которая обеспе- 
чивала бы дифференциацию требований, предъявляемых к предпри- 
ятиям: их технической и технологической оснащенности, произ- . 
водственной структуре, главным технико-экономическим показа- 
телям в зависимости от принадлежности этих предприятий к той 
или иной ступени специализации. · 

4. Взаимосвязь отраслевой дифференциации и специализации 
производства в машиностроении находит свое материальное вопло- 
щение в производственном профиле предприятий, который характе- 
ризуется их производственной ‘структурой, уровнем внутризавод- 
ской специализации и кооперирования производства. Эта взаимо- 
связь требует единого народнохозяйственного подхода к управ- 
‘лению процессами отраслевой дифференциации и специализации 
производства на всех уровнях: от министерств и объединений 
до предприятий и их подразделений. 

Практика планирования этих процессов свидетельствует об 
известном отрыве планов внутризаводской (внутрифирменной) 
специализации производства от народнохозяйственного и отрас- 
левых планов профилизации и специализации предприятий. 
Не отработана еще с достаточной полнотой единая общегосудар- 
ственная система разработки планов отраслевой дифференциации 
и специализации производства, базирующаяся на технико-эконо- 
мическом анализе достигнутого уровня развития этих процессов 
и выявлении потенциальных направлений их наиболее эффектив- 
ного совершенствования. Поэтому одним из главнейших методо- 
логических вопросов управления отраслевой дифференциацией 
и специализацией производства становится разработка принципов 
построения системы планирования развития этих процессов. 

5. Планирование отраслевой дифференциации должно осуще- 
ствляться на базе долгосрочных прогнозов потребностей народного 
хозяйства в той или иной продукции. Народнохозяйственный 
план отраслевой дифференциации, разработанный Госпланом СССР, 
Госпланами союзных республик и соответствующими ведомствами 
союзного значения, должён предусматривать образование новых 
и совершенствование существующих отраслей высших ступеней 
отраслевой дифференциации (подотраслей и отраслей промышлен- 
ности). Планирование видов и отраслей производства должно 
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осуществляться на уровне министерств, всесоюзных и республи- 
канских промышленных объединений по согласованию с Госпла- 
нами Союза и союзных республик. 

Планы отраслевой дифференциации должны быть тесно увя- 
заны с народнохозяйственным и отраслевыми планами специали- 
зации производства по формам и направлениям специализации. 
В каждой отрасли производства процесс специализации должен 
планироваться как последовательное, экономически обоснованное 
повышение ступеней специализации производства. Народно- 
хозяйственное и отраслевое планирование отраслевой дифферен- 
циации и специализации производства должно служить исходной 
базой для планирования совершенствования производственной 
структуры объединений и предприятий. · 

Планирование в народнохозяйственном и отраслевом масштабе 
должно базироваться на количественном и качественном анализе 
уровня частного разделения труда в машиностроении, осуществ- 
ляемом с помощью системы показателей. Эта система должна 
вскрывать глубину и интенсивность отраслевой дифференциации, 
признаки профилирования отраслей и предприятий и степень 
зрелости условий для экономического и административного обособ- 
ления новых отраслей по ступеням отраслевой дифференциации. ` 
В то же время система показателей должна оценить степень 
производственной общности продукции и степень концентрации 
ее производства в оптимальных размерах производственных мощ- 
ностей по ступеням специализации производства. 

6. Успешное решение вопросов управления отраслевой диф- 
ференциацией и специализацией производства в народнохозяй- 
ственном и отраслевом масштабах требует создания системы клас- 
сификаторов продукции для выявления ее производственной 
общности, расчета оптимальных и минимально допустимых раз- 
меров производственных мощностей по изготовлению изделий 
отраслевого и общемашиностроительного применения, усовершен- 
ствования государственной статистической отчетности с целью 
организации постоянного статистического наблюдения процессов 
частного разделения труда. 

Управление отраслевой дифференциацией производства в на- 
^роднохозяйственном и отраслевом масштабах позволит наилучшим 
образом. решать задачи совершенствования структуры производ- 
ства, межотраслевых и внутриотраслевых пропорций, определен- 
ных руководящими документами Партии и Правительства. 
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